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ABSTRAK
Penelitian ini bertujuan untuk: (1) mengetahui tindakan siswa yang
menerapkan WPS dan tidak menerapkan WPS; (2) mengetahui hasil belajar
praktik pemesinan frais siswa yang menerapkan WPS dan tidak menerapkan
WPS; (3) mengetahui adanya perbedaan hasil belajar praktik pemesinan frais
siswa yang menerapkan WPS dan tidak menerapkan WPS saat praktik
pemesinan frais.
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif. Metode penelitian yang
digunakan adalah kuasi eksperimen dengan Posttest-Only Control Design yang
membandingkan nilai post test kelas eksperimen dan kelas kontrol. Populasi
penelitian ini kelas XI Teknik Pemesinan SMK Muhammadiyah Prambanan dengan
jumlah 149 siswa yang terbagi dalam 5 kelas. Sampel ditentukan dengan metode
random class sampling. Sampel yang terpilih adalah kelas XI TPC dan XI TPD.
Pengumpulan data menggunakan metode observasi dan penilaian hasil praktik.
Uji validitas instrumen penelitian menggunakan uji validitas logis. Teknik analisis
data menggunakan uji-t.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa: (1) tindakan siswa yang menerapkan
WPS lebih baik daripada tindakan siswa yang tidak menerapkan WPS (kelas
eksperimen: 98,51% > kelas kontrol: 60,14%); (2) rerata hasil belajar praktik
pemesinan frais siswa yang menerapkan WPS lebih baik daripada rerata hasil
belajar praktik siswa yang tidak menerapkan WPS (kelas eksperimen: 92,5 > kelas
kontrol: 89,7); (3) terdapat perbedaan hasil belajar praktik pemesinan frais antara
kelas yang menerapkan WPS dan kelas yang tidak menerapkan WPS. Perbedaan
ditunjukkan dengan Harga t hitung lebih besar daripada t tabel (thitung: 3,0401 >
ttabel: 2,0485) pada taraf signifikan 5%. Dengan demikian dapat disimpulkan
bahwa penerapan WPS berpengaruh positif terhadap hasil belajar praktik
pemesinan frais siswa kelas XI SMK Muhammadiyah Prambanan.
Kata kunci: work preparation sheet, hasil belajar Praktik, pemesinan frais
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1BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang
Pendidikan merupakan sarana terpenting dalam upaya mencapai
kesejahteraan bangsa Indonesia saat ini. Pendidikan adalah usaha sadar dan
terencana untuk mewujudkan suasana belajar dan proses pembelajaran agar
peserta didik secara aktif mengembangkan potensi dirinya untuk memiliki
kekuatan sepiritual keagamaan, pengendalian diri, kepribadian, kecerdasan,
akhlak mulia, serta keterampilan yang diperlukan dirinya, masyarakat, bangsa dan
Negara (UU No. 20 Tahun 2003: 1). Melalui pendidikan seseorang dapat
mengembangkan potensi dirinya sehingga menjadi manusia seutuhnya yang
mampu menjalankan kehidupan dengan lebih baik.
Pendidikan merupakan investasi untuk meningkatkan sumber daya manusia
yang meliputi pengetahuan, ketrampilan dan sikap. Investasi di bidang pendidikan
berkontribusi lebih besar dibanding investasi di bidang yang lainya. Terbukti bahwa
negara-negara dengan sumber daya alam terbatas namun memiliki sumberdaya
manusia yang berkualitas baik, ekonomi mereka berkembang pesat. Hasil
penelitian juga menyatakan bahwa pendidikan khususnya pendidikan kejuruan
dengan pembangunan ekonomi memiliki hubungan yang positif. Terdapat
hubungan yang positif antara rasio Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) dan produk
domestik regional bruto (PDRB) (Direktorat Pembinaan SMK, 2008 dalam Slamet,
2011).
Pendidikan kejuruan merupakan pendidikan menengah yang
mempersiapkan peserta didik terutama untuk bekerja dalam bidang tertentu (UU
2Nomor 20 Tahun 2003: 15). Satuan Pendidikan yang menyelenggarakan
pendidikan ini salah satunya adalah SMK. SMK dengan programnya yang berbasis
kompetensi dituntut mencetak lulusan yang produktif dan siap kerja baik bekerja
secara mandiri, bekerja dengan orang lain maupun berwirausaha. SMK selain
harus membekali siswanya dengan pengetahuan dan keterampilan, juga harus
berorientasi terhadap jenis-jenis bidang pekerjaan atau keahlian yang berkembang
dan dibutuhkan di dunia kerja. Oleh karena itu kegiatan belajar mengajar di SMK
sudah semestinya ditingkatkan secara berkelanjutan baik dari kurikulum, kualitas
pendidik, peserta didik, metode pendidikan, instrumen pembelajaran, media
pembelajaran, maupun sarana dan prasarana pendidikan.
SMK Muhammadiyah Prambanan merupakan sekolah kejuruan bidang
keahlian teknologi dan rekayasa. Teknik pemesinan frais menjadi salah satu paket
keahliannya. Berdasarkan struktur kurikulum paket teknik pemesinan frais
mempelajari hal-hal yang berkaitan dengan proses pemesinan seperti, pemesinan
bubut, pemesinan frais, pemesinan gerinda dan pemesinan CNC.
Proses pemesinan frais dirasa lebih rumit dibandingkan proses pemesinan
bubut maupun gerinda. Menurut Danar S. W. & Yuyun E. (2005: 79), pada mesin
frais umumnya terdapat tiga kemungkinan gerakan meja, yaitu gerakan horizontal,
gerakan menyilang, dan gerakan vertikal. Di sisi lain menurut Widarto (2008: 195),
pada proses pemesinan frais (milling) permukaan yang disayat bisa berbentuk
datar, menyudut, atau melengkung. Permukaan benda kerja bisa juga berbentuk
kombinasi dari beberapa bentuk. Oleh karena itu bagi siswa kelas XI yang tidak
mengenal mesin frais sebelumnya merasa kesulitan saat mengoperasikannya
3apalagi ditambah dengan intensitas pendampingan guru yang dirasa masih
kurang.
Berdasarkan hasil observasi di SMK Muhammadiyah Prambanan pada
tanggal 26 – 31 Oktober 2015, dan wawancara dengan siswa dan guru pengampu
mata diklat teknik pemesinan frais diperoleh informasi bahwa instrumen
pembelajaran praktik yang digunakan hanya gambar kerja sehingga siswa
kesulitan melakukan setting benda kerja dan kesulitan menentukan langkah kerja
yang tepat. Hal ini disebabkan gambar kerja tidak memuat gambar sket dan
langkah kerja secara detail untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Akibatnya
kualitas benda kerja atau produk yang dihasilkan rendah dan tidak selesai tepat
waktu.
Siswa kelas XI Teknik Pemesinan SMK Muhammadiyah prambanan sebelum
praktik mengerjakan benda kerja tidak menentukan berapa putaran poros utama
terlebih dahulu. Penentuan parameter ini dilakukan saat praktik sehingga cukup
membuang waktu. Beberapa kelompok siswa belum diberi materi tentang
penghitungan parameter pemesinan frais dan buku referensi tentang pemesinan
frais masih kurang sehingga beberapa kelompok siswa dalam menentukan putaran
poros utama didasarkan pada perkiraan. Oleh karena itu pengetahuan dan
kemampuan siswa dalam menghitung tidak berkembang.
Tak jarang terdengar suara yang cukup keras dari gesekan antara benda
kerja dengan pisau frais karena pemotongan benda kerja yang terlalu dalam.
Kejadian ini merupakan akibat tidak dilakukannya perhitungan terlebih dahulu
untuk menentukan kedalaman pemotongan yang tepat. Siswa menentukan
kedalaman potong hanya berdasarkan perkiraan. Pada saat observasi sempat
4terjadi kecelakan terhadap benda kerja dimana benda terlepas dari ragum karena
setting pemasangan benda kerja yang tidak benar. Hal tersebut tentunya akan
mengakibatkan kerugian yaitu kerusakan mesin, kerusakan pisau frais dan kualitas
benda kerja menjadi rendah.
Berbeda apabila siswa melakukan perencanaan terlebih dahulu hingga
mendapat langkah kerja yang benar. Langkah kerja yang tepat akan
mempengaruhi indikator penilaian seperti kualitas benda kerja, keselamatan kerja
dan ketepatan terhadap estimasi waktu yang telah ditetapkan. Hal tersebut apabila
dilakukan secara konsisten akan meningkatkan efisiensi kerja. Oleh karena itu
siswa dituntut berfikir menentukan strategi yang tepat dalam membuat
perencanaan yang dimaksud agar proses pengerjaan benda kerja berjalan lancar
sehingga kualitas benda kerja baik dan waktu yang dibutuhkan relatif lebih singkat
dibanding tanpa perencanaan.
Salah satu strategi yang dapat digunakan adalah memberikan pemahaman
tentang gambar kerja, selanjutnya siswa menentukan kemungkinan langkah kerja
yang paling efektif dan efisien, menentukan parameter pemotongan pada lembar
persiapan kerja atau work preparation sheet (WPS). Guru memeriksaWPS sebelum
diterapkan dalam praktik untuk memastikan ketepatan perencanaan sehingga
terhindar dari kesalahan yang berakibat fatal pada operator, alat, benda kerja dan
lingkungan.
Berdasarkan uraian di atas, maka perlu dilakukan penelitian apakah WPS
berpengaruh positif terhadap hasil belajar praktik pemesinan frais kelas XI Teknik
Pemesinan di SMK Muhammadiyah Prambanan dengan cara menekankan
kewajiban menggunakan WPS saat praktik bagi siswa kelas tertentu sehingga
5dapat diketahui perbedaan hasil belajarnya dibanding kelas yang tidak
menggunakan WPS, hanya menggunakan gambar kerja.
B. Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan di atas, dapat
diidentifikasi beberapa permasalahan sebagai berikut:
1. Intensitas pendampingan guru praktik pemesinan frais masih kurang.
2. Alat praktik berupa mesin frais dan kelengkapannya masih kurang.
3. Buku referensi tentang mesin frais masih kurang.
4. Siswa kesulitan menghasilkan benda kerja yang memiliki ukuran yang tepat.
5. Hasil belajar praktik pemesinan frais siswa kurang baik.
6. Siswa belum mampu merencanakan proses pemesinan frais dengan baik yang
meliputi perencanaan langkah penyelesaian pekerjaan frais, parameter dan
estimasi waktu.
7. Siswa kesulitan dalam melakukan setting benda kerja.
8. Langkah kerja praktik pemesinan frais yang dilakukan siswa sebagian besar
masih belum benar.
9. Siswa sebagian besar belum memperhatikan kesehatan dan keselamatan kerja
(K3).
C. Batasan Masalah
Dari identifikasi masalah di atas terdapat beberapa permasalahan dalam
kegiatan pembelajaran praktik pemesinan frais, namun penelitian ini akan dibatasi
pada aspek kegiatan pembelajaran praktik yang menekankan pada masalah
perangkat bantu praktik yaituWPS yang di dalamnya terdapat perencanaan proses
pemesinan frais (perencanaan langkah penyelesaian pekerjaan frais, parameter
6dan estimasi waktu). Melalui penelitian ini akan dicari tahu apakah implementasi
WPS berpengaruh positif terhadap hasil belajar praktik pemesinan frais siswa kelas
XI Teknik Pemesinan di SMK Muhammadiyah Prambanan. Pengaruh dalam hal ini
adalah perbedaan hasil belajar siswa yang menggunakan WPS dengan hasil belajar
siswa yang tidak menggunakan WPS, hanya menggunakan gambar kerja dalam
proses pembelajaran praktik pemesinan frais.
D. Rumusan Masalah
1. Bagaimana kebenaran tindakan siswa kelas XI yang menerapkan WPS dan
tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran praktik pemesinan frais di
SMK Muhammadiyah Prambanan?
2. Bagaimana hasil belajar praktik siswa kelas XI yang menerapkan WPS dan
tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran praktik pemesinan frais di
SMK Muhammadiyah Prambanan?
3. Bagaimana perbedaan antara hasil belajar praktik siswa kelas XI yang
menerapkan WPS dan tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran
praktik pemesinan frais di SMK Muhammadiyah Prambanan?
E. Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah:
1. Mengetahui kebenaran tindakan siswa kelas XI yang menerapkan WPS dan
tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran praktik pemesinan frais di
SMK Muhammadiyah Prambanan.
2. Mengetahui hasil belajar praktik siswa kelas XI yang menerapkan WPS dan
tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran praktik pemesinan frais di
SMK Muhammadiyah Prambanan?
73. Mengetahui perbedaan antara hasil belajar praktik siswa kelas XI yang
menerapkan WPS dan tidak menerapkan WPS dalam proses pembelajaran
praktik pemesinan frais di SMK Muhammadiyah Prambanan?
F. Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan memberi manfaat antara lain:
1. Sebagai informasi pengaruh WPS terhadap hasil belajar praktik pemesinan
frais siswa kelas XI Teknik Pemesinan di SMK Muhammadiyah Prambanan.
2. Menambah referensi guru tentang cara meningkatkan hasil belajar siswa,
apabila WPS terbukti berpengaruh positif terhadap hasil belajar praktik
pemesinan frais.
3. Sebagai media meningkatkan kemampuan siswa dalam merencanakan proses
pemesinan frais yang tepat sehingga hasil belajar praktik siswa meningkat.
8BAB II
KAJIAN PUSTAKA
A. Landasan Teori
1. Pendidikan Kejuruan
Undang-undang Nomor 20 tahun 2003 tentang sistem pendidikan nasional
menjelaskan pendidikan kejuruan merupakan pendidikan menengah yang
mempersiapkan peserta didiknya terutama untuk bekerja dalam bidang tertentu.
Definisi dari United  State Congress (1976) dalam Wardiman (1998: 34) dikatakan
bahwa pendidikan kejuruan adalah program pendidikan yang secara langsung
dikaitkan dengan penyiapan seseorang untuk pekerjaan tertentu atau untuk
persiapan tambahan karier seseorang.
Menurut Helmut Nölker (1988: 80), pendidikan kejuruan merupakan sistem
pendidikan yang bertujuan membimbing siswa agar menjadi orang yang mampu
berfikir mandiri serta mampu mengambil keputusan, menjadi orang yang berbudi
dan berperasaan, memiliki harga diri dan mencintai profesi, berjiwa sosial juga
memiliki pandangan bebas dan demokratis mengenai negara dan menjunjung
tinggi moral dan agama.
Tujuan pendidikan kejuruan telah dirumuskan dalam Peraturan Pemerintah
nomor 56 tahun 1998 tentang perubahan atas peraturan pemerintah nomor 29
tahun 1990 tentang pendidikan menengah bahwa Pendidikan Menengah Kejuruan
mengutamakan penyiapan siswa untuk memasuki lapangan kerja serta
mengembangkan sikap profesional. Tujuan ini kemudian dijabarkan dalam
Keputusan Mendikbud nomor 0490/U/1990 sebagai berikut: (1) Mempersiapkan
siswa untuk melanjutkan ke jenjang pendidikan yang lebih dan atau meluaskan
9pendidikan dasar. (2) Meningkatkan kemampuan siswa sebagai anggota
masyarakat dalam mengadakan hubungan timbal balik dengan lingkungan sosial,
budaya dan sekitar. (3) Meningkatkan kemampuan siswa untuk dapat
mengembangkan diri sejalan dengan pengembangan ilmu, teknologi dan kesenian.
(4) Menyiapkan siswa untuk memasuki lapangan kerja dan mengembangkan sikap
professional.
Pendidikan kejuruan memberikan pengajaran yang memungkinkan siswa
untuk menangani tugas-tugas yang khas sesuai bidang kejuruannya. Tugas yang
terdapat dalam pengajaran kejuruan memiliki sifat yang beragam. Helmut Nölker
(1988: 27), membedakan dasar kegiatan belajar menjadi tiga jenis yaitu:
a. Kegiatan praktik
Kegiatan praktik disajikan dalam bentuk kursus-kursus yang sistematik guna
melatih serta memperoleh keterampilan, baik dalam bentuk proyek maupun
praktek industri.
b. Pengetahuan teori
Pengetahuan teori disajikan melalui pengajaran secara sistematik, pengamatan,
diskusi, dan lain-lain.
c. Pengalaman dan perjumpaan
Pengalaman dan perjumpaan diperoleh melalui darmawasita, konfrontasi dengan
tokoh-tokoh teladan, pengalaman kesetiakawanan kelompok.
2. Pembelajaran Praktik Pemesinan Frais
a) Pembelajaran
Istilah pembelajaran berasal dari kata belajar. Menurut Suharsimi
(1993:19), belajar diartikan suatu proses yang terjadi karena adanya usaha
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untuk mengadakan perubahan terhadap diri manusia yang melakukan, dengan
maksud memperoleh perubahan dalam dirinya baik berupa pengetahuan,
keterampilan ataupun sikap. “Belajar diartikan sebagai proses perubahan
tingkah laku pada diri individu dengan lingkungannya” (Usman, 2013: 5). Lebih
lanjut Usman mengemukakan bahwa perubahan tingkah laku tersebut dapat
berupa dari tidak tahu menjadi tahu (kognitif), dari tidak sopan menjadi sopan
(afektif), dan dari tidak bisa menjadi bisa (psikomotor). Menurut Sardiman
(1992: 23), belajar sebagai rangkaian kegiatan jiwa-raga, psiko-fisik untuk
menuju perkembangan pribadi manusia seutuhnya, yang berarti menyangkut
unsur cipta, rasa dan karsa, ranah kognitif, afektif, dan psikomotorik.
Berdasarkan uraian-uraian di atas maka dapat disimpulkan bahwa
pembelajaran merupakan kegiatan yang mengusahakan perubahan pada
manusia. Perubahan yang dimaksud adalah semula tidak tahu menjadi tahu,
semula tidak terampil menjadi terampil dan semula sikapnya tidak baik menjadi
baik.
b) Kegiatan Praktik
NÖlker (1983:119), menjelaskan bahwa praktikum adalah suatu kegiatan
yang memberikan keanekaragaman peluang untuk melakukan penyelidikan dan
percobaan keterampilan. Berdasarkan pandangan tersebut maka melalui
kegiatan praktik siswa dapat mencoba secara langsung suatu pekerjaan
sehingga memperoleh wawasan dan keterampilan. Subjek didik akan
memperoleh pengalaman dalam bekerja, serta pengetahuan dalam
mengoperasikan mesin-mesin yang diperoleh dalam teori dapat diterapkan
dalam bentuk kerja yang sesungguhnya.
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Menurut Jujun S. Suriasumantri (1990: 123), teori merupakan suatu
penjelasan rasional yang berkesesuaian dengan obyek yang dijelaskannya. Dari
pernyataan ini dapat diartikan bahwa teori digunakan sebagai petunjuk
seseorang dalam praktik sehingga apa yang dilakukan bisa dikatakan benar.
Praktik bisa dikatakan sebagai kegiatan untuk melakukan sesuatu pekerjaan
(meningkatkan keterampilan) yang didukung oleh penguasaan teori.
Kemungkinan lain konsep secara teori terlihat sederhana dan baik namun
mengalami berbagai kesulitan bila dipraktikkan. Melalui  praktikum akan dapat
dilihat hubungan antara teori dan dunia empirik. Kegiatan praktik juga akan
memberikan pengalaman yang tidak diperoleh dalam teori.
Berdasarkan uraian-uraian di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa,
kegiatan belajar praktik kejuruan adalah kegiatan untuk menerapkan teori-teori
kejuruan yang telah diperoleh siswa. Dengan demikian, teori menjadi sebuah
rujukan sehingga untuk mempermudah pelaksanaannya. Materi praktik dapat
dituangkan ke dalam lembar persiapan kerja atau Work Preparation Sheet
(WPS). Di dalam lembar persiapan kerja juga dicantumkan keterampilan yang
akan dicapai siswa apabila siswa telah selesai melaksanakan kegiatan praktikum
pada satu unit pekerjaan. Kegiatan praktik juga memperhatikan hal-hal yang
mendasar, yaitu unit-unit yang menjadi inti dari suatu aspek pekerjaan. Secara
umum aspek-aspek yang diperhatikan dalam praktikum adalah metode
pengerjaan, kualitas kerja, dan pemakaian waktu.
c) Pemesinan Frais
Praktik pemesinan adalah bentuk kegiatan proses pembelajaran produktif
yang mengajarkan materi kompetensi pemesinan kepada para siswa yang ingin
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menguasai kompetensi tersebut dengan cara atau metode yang baku dan
benar. Kompetensi pemesinan tersebut meliputi kompetensi membubut,
mengefrais, mengebor, menggerinda rata dan silinder, menyekrap,
menggergaji dan lain sebagainya. Kegiatan ini dapat berlangsung jika didukung
dengan beberapa aspek pokok yaitu: aspek fasilitas praktik, bahan praktik,
urutan-urutan kegiatan pembelajaran atau rencana pelaksanaan pembelajaran,
job sheet/ operation sheet/ instruction sheet, guru, teknisi, siswa dan aspek-
aspek pendukung lainnya.
Proses pemesinan frais (milling) adalah proses penyayatan benda kerja
menggunakan alat potong dengan mata potong jamak yang berputar.
Proses penyayatan dengan gigi potong yang banyak yang mengitari pisau
ini bisa menghasilkan proses pemesinan lebih cepat. Permukaan yang
disayat bisa berbentuk datar, menyudut, atau melengkung. Permukaan
benda kerja bisa juga berbentuk kombinasi dari beberapa bentuk. Mesin
yang digunakan untuk memegang benda kerja, memutar pisau, dan
penyayatannya disebut Mesin Frais (Milling Machine) (Widarto, 2008:
195).
Mesin frais, umumnya terdapat tiga kemungkinan gerakan meja, yaitu
horizontal, gerakan menyilang, dan gerakan vertikal, tetapi pada beberapa meja
juga memiliki gerakan putar sehingga memiliki beberapa proses pengerjaan
terhadap benda kerja (Danar S. W & Yuyun E., 2005: 79).
3. Penilaian Hasil Belajar Praktik
Menurut Ryan (1980), dalam Mimin Haryati (2008: 26), penilaian hasil
belajar psikomotor dapat dilakukan dengan 3 cara yaitu: (1) Melakukan
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pengamatan langsung serta penilaian tingkah laku siswa selama proses belajar
mengajar (praktik langsung). (2) Setelah proses belajar yaitu dengan cara
memberikan tes kepada siswa untuk mengukur pengetahuan, keterampilan dan
sikap. (3) Beberapa waktu setelah proses belajar selesai dan kelak pada
lingkungan kerjanya.
Menurut Leighbody & Kidd (1968:122) keterampilan praktik dapat dinilai
dalam beberapa aspek, meliputi: (a) Kualitas pekerjaan yang meliputi ketepatan
ukuran, ketelitian dan hasil pekerjaan, (b) Keterampilan dalam menggunakan alat
dan mesin yang meliputi ketepatan dalam menggunakan alat dan memelihara alat
serta mesin yang dipakai, (c) Kemampuan menganalisis pekerjaan dan
merencanakan prosedur kerja, (d) Kecepatan dan waktu kerja terpakai, (e)
Kemampuan menggunakan pengetahuan dan keterampilan dalam bekerja dan (f)
Kemampuan membaca gambar dan simbol-simbol serta kode manual.
Berdasarkan uraian di atas dapat disimpulkan bahwa penilaian hasil belajar
praktik meliputi penilaian persiapan, penilaian proses dan penilaian hasil atau
produk. Mimin Haryati (2008: 27), mengatakan penilaian psikomotor (praktik)
dengan penilaian kognitif tidak jauh berbeda, bila pengukuran hasil belajar ranah
kognitif dilakukan dengan tes tulis, maka hasil belajar psikomotor diukur
menggunakan tes unjuk kerja, lembar tugas atau lembar pengamatan.
4. Work Preparation Sheet (WPS)
a. PengertianWork Preparation Sheet
Work preparation sheet merupakan gabungan dari dua istilah yaitu work
sheet dan preparation. Work sheet berarti lembar kerja, sedangkan preparation
berarti persiapan sehingga work preparation sheet dapat didefinisikan sebagai
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lembar persiapan kerja yang berisi perencanaan-perencanaan secara detail
untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Perencanaan dalam WPS meliputi
perencanaan langkah kerja beserta gambar sket, perencanaan alat dan bahan
yang akan digunakan, perencanaan parameter pemesinan, estimasi waktu
pengerjaan, keselamatan kerja dan lingkungan serta alat ukur yang akan
digunakan.
WPS merupakan instrumen bantu dalam pembelajaran praktik pemesinan
dalam hal ini pemesinan frais yang nantinya menjadi prosedur kerja praktik.
Menurut Terry dalam Ibnu Syamsi (2004: 33) prosedur kerja adalah
serangkaian tugas yang saling berkaitan dan secara kronologis berurutan dalam
rangka menyelesaikan suatu pekerjaan. Penggunaan WPS dapat menentukan
urutan langkah kerja yang tepat. Oleh karena itu pembuatannya harus
dilakukan dengan tepat dan detail oleh siswa.
Perencanaan kerja (dalam hal ini dituangkan dalam WPS) dimaksudkan
agar mencapai hasil praktik yang lebih efisien. Efisien dalam hal ini berarti usaha
untuk mencapai prestasi yang sebesar-besarnya dengan menggunakan
kemungkinan-kemungkinan yang tersedia (material, mesin, dan manusia)
dalam tempo yang sependek-pendeknya, di dalam keadaan nyata (sepanjang
keadaan itu bisa berubah) tanpa mengganggu keseimbangan antara faktor-
faktor tujuan, alat, tenaga, dan waktu (The Liang Gie dalam Ibnu Syamsi 2004:
4). Dengan menggunakan WPS siswa akan melakukan perencanaan dengan
matang terhadap hasil yang akan dicapai yang sesuai dengan kriteria penilaian.
WPS merupakan lembar persiapan kerja yang dipersiapkan oleh guru
dengan mengacu pada standar ISO Bidang Keahlian Teknik Mesin. Form ini diisi
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siswa setelah diberi penjelasan tentang gambar kerja dari job yang akan dibuat.
Selanjutnya untuk dituangkan dalam bentuk rencana kerja sebagai pedoman
praktikum disekolah. WPS dikoreksi oleh guru pembimbing sebelum melakukan
praktik agar tidak terjadi kesalahan yang fatal.
Supriyono (2008:15), dalam penelitiannya mengatakan bahwa work
preparion sheet (lembar persiapan kerja) adalah lembaran berupa form yang
harus dibuat siswa atau diisi siswa sebagai penuntun langkah-langkah strategis
pengerjaan benda kerja secara kronologis mengacu pada gambar kerja. Aspek-
aspek yang tertulis pada format work preparation sheet (WPS) sesuai dokumen
ISO bidang keahlian Teknik Mesin F751/MESIN/18 sebagai berikut:
a. Nama format : Work Preparation Sheet
b. Kompetensi/Sub kompetensi : .....................................
c. Nama siswa : .....................................
d. Nomor induk/ kelas : .....................................
e. Kolom No : No................................
f. Kolom jenis pekerjaan dan Sketsa : Nama pekerjaan dan sketsa
gambar
g. Langkah kerja (detail) : Uraian urutan pekerjaan
h. Mesin/peralatan yang digunakan : .....................................
i. Alat potong yang digunakan : .....................................
j. Kecepatan Potong (Cs/ V/ Vs ) : ......................... m/menit
k. Kecepatan pemakanan (feeding) (F) : ......................... mm/menit
l. Putaran Spindle (n) : ......................... rpm
m.Estimasi waktu : ......................... menit
16
n. Tindakan keamanan : ......................................
o. Paraf Siswa : (.......................................)
p. Paraf Pembimbing : (……..................………...)
q. Nama Siswa : (……..................………...)
r. Nama Pembimbing : (............………......……...)
Format WPS dapat dilihat pada lampiran. Format WPS harus diisi oleh
siswa kemudian diserahkan ke guru pembimbing guna memastikan
perencanaan sudah benar dan memberi saran secara lisan maupun tertulis
untuk penyempurnaan, jika sudah diperiksa pembimbing membubuhkan paraf/
nama pembimbing pada kolom yang tersedia.
b. Tujuan PenggunaanWork Preparation Sheet
Menurut Asep Tri Indriawan (2013: 20), Penggunan WPS bertujuan untuk
melatih siswa memecahkan permasalahan prosedur proses pemesinan, seperti:
1. Menentukan mesin yang akan dipilih dan digunakan dalam bekerja beserta
peralatannya.
2. Memilih dan menentukan peralatan potong yang akan digunakan.
3. Melatih menentukan langkah kerja yang benar dan tepat.
4. Memprediksi waktu yang digunakan selama mengerjakan benda kerja.
5. Mengetahui kelemahan dan kekurangan diri selama bekerja.
6. Bekerja secara hati-hati dan aman dengan memperhatikan keselamatan
kerja.
7. Bekerja sesuai dengan prosedur.
8. Serius dan cermat dalam bekerja, dsb.
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Penerapan WPS yang baik dan terus menerus akan membawa dampak
terhadap perubahan kebiasaan kerja yang dilakukan oleh siswa. Karakter siswa
akan terbentuk sebagai calon tenaga kerja di industri. Penerapan WPS akan
membuat siswa terbiasa melakukan proses perencanaan untuk menyelesaikan
suatu pekerjaan dan mengikuti prosedur kerja sesuai perencaan tersebut. Hal
ini sesuai dengan prinsip-prinsip pendidikan kejuruan yang dikemukakan oleh
Charles Prosser (1925), bahwa pendidikan kejuruan seperti SMK rumpun
teknologi, akan efektif apabila pengalaman latihan yang dilakukan akan
membentuk kebiasaan bekerja dan berfikir secara teratur dan betul-betul
diperlukan untuk meningkatkan prestasi kerja, selain itu karakter siswa akan
terbentuk apabila training yang diberikan berupa pekerjan nyata, dan bukan
merupakan latihan semata.
WPS sangatlah perlu untuk dikenalkan kepada para siswa agar mengenal
problematika kerja pemesinan, selain itu dengan WPS dapat membentuk
karakter siswa menjadi pekerja yang tangguh di bidangnya. Dan jika dicermati
secara jernih penerapan WPS sebenarnya secara tidak langsung sudah
membentuk soft skill siswa yang selama ini sangat diragukan kemampuannya.
Karena dengan WPS siswa dapat terbentuk sikap kerjanya yang baik,
mempunyai motivasi kerja yang baik, disiplin dan taat pada langkah yang telah
ditentukan, dengan demikian aspek-aspek yang ada pada soft skill akan
terbentuk dengan sendirinya.
c. Pembelajaran denganWork Preparation Sheet
Work preparation sheet merupakan instrumen pembelajaran praktik
pemesinan, siswa dituntut untuk merencanakan langkah kerja, parameter
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pemesinan, dan peralatan yang dibutuhkan dalam menyelesaikan suatu
pekerjaan (job) yang kemudian dikonsultasikan pada guru yang pembimbing
praktik. Konsultasi ini bertujuan untuk memastikan perencanaan siswa benar
dan tepat sehingga tidak terjadi hal yang fatal seperti kerusakan mesin, alat,
lingkungan dan keselamatan operator.
WPSmerupakan tugas pokok yang harus dilakukan dan diselesaikan   oleh
siswa  sebelum  praktik,  agar WPS dapat  menjadi pedoman kerja siswa dalam
menyelesaikan tugas/job yang dibebankan oleh guru. Menurut Asep Tri
Indriawan (2013: 22), dalam penelitiannya, penerapan WPS dilaksanakan
dengan prosedur sebagai berikut :
1. Guru terlebih dahulu menjelaskan pembagian job yang akan dikerjakan oleh
siswa dengan jelas dan rinci.
2. Guru menjelaskan langkah pengerjaan job secara umum agar siswa
mendapat gambaran secara umum pula.
3. Siswa melaksanakan pembuatan WPS dengan waktu yang ditentukan sesuai
job masing-masing dan urutan masing-masing.
4. WPS yang sudah jadi harus menjadi pedoman wajib bagi siswa yang akan
mengerjakan tugas kerja praktik. Guru mengawasi dan mendampingi siswa
dalam penggunaan WPS.
d. PenilaianWork Preparation Sheet
WPS harus diperiksa dan dinilai oleh guru sebelum digunakan dalam
praktik. Selain untuk memastikan ketepatan perencanaan sehingga tidak terjadi
kesalahan yang fatal, pemeriksaan dan penilaian ini juga sebagai motivasi bagi
siswa agar bersungguh-sungguh dalam membuat perencanaan kerja (WPS)
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yang merupakan pedoman menyelesaikan pekerjaan. Aspek yang perlu dinilai
kesesuaiannya sebagai berikut:
1) Jenis pekerjaan dan gambar sketsa berisi nama pekerjaan yang akan
dilakukan beserta. Contohnya pekerjaan frais permukaan, maka dapat
disertai dengan gambar sketsa seperti di bawah ini:
Gambar 1. Sketsa Frais Permukaan
2) Langkah kerja berisi tentang urutan pekerjaan mulai persiapan hingga
benda kerja berhasil dibuat. Langkah yang direncanakan harus detail dan
difokuskan pada hal-hal yang bersifat teknis, berorientasi pada
penyelesaian suatu pekerjaan.
3)Mesin/alat yang dapat digunakan adalah mesin frais. Ada beberapa
jenis dan tipe mesin frais. Berdasarkan arah sumbu spindle, mesin frais
dibagi menjadi: 1) Mesin frais horizontal, 2) Mesin frais Vertikal, 3) Mesin
frais universal. Berdasarkan tipenya, mesin frais dibagi menjadi: 1)
Column and knee milling machine, 2) Bed type milling machine, 3) Special
Purposes. Mesin tipe column and knee dibuat dalam bentuk Mesin Frais
vertikal dan horizontal (Gambar 1). Keuntungan utama pada mesin jenis
ini adalah kemampuan melakukan berbagai jenis pemesinan. Pada
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dasarnya pada mesin jenis ini meja (bed), sadel, dan lutut (knee) dapat
digerakkan. Beberapa asesoris seperti cekam, meja putar, kepala
pembagi menambah kemampuan dari Mesin Frais jenis ini. Walaupun
demikian mesin ini memiliki kekurangan dalam hal kekakuan dan
kekuatan penyayatannya. Mesin Frais tipe bed (bed type) memiliki
produktivitas yang lebih tinggi dari pada tipe jenis column and knee.
Kekakuan mesin yang baik, serta tenaga mesin yang biasanya relatif
besar, menjadikan mesin ini banyak digunakan pada perusahaan
manufaktur (Gambar 2). Mesin Frais tersebut pada saat ini telah banyak
yang dilengkapi dengan pengendali CNC untuk meningkatkan
produktivitas dan fleksibilitasnya (Widarto, 2008: 199). Pengoperasian
mesin frais membutuhkan alat bantu untuk menunjang pekerjaan. Alat
bantu tersebut antara lain:
a. Ragum
b. Blok v
c. Kepala pembagi (dividing head)
d. Meja putar (rotary table)
e. Klem
f. Paralel strip
g. Pemegang pahat (tool holder)
h. Kunci holder
4) Alat potong/cutter mesin frais baik horizontal maupun vertikal memiliki
banyak sekali jenis dan bentuknya. Pemilihan pisau frais berdasarkan
pada bentuk benda kerja, serta mudah atau kompleksnya benda kerja
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yang akan dibuat. Adapun jenis-jenis pisau frais, antara lain sebagai
berikut:
a) Pisau mantel (helical milling cutter) digunakan pada mesin frais
horizontal. Biasanya digunakan untuk pemakanan permukaan kasar
(Roughing) dan lebar.
b) Pisau alur (slot milling cutter) berfungsi untuk membuat alur pada
bidang permukaan benda kerja. Jenis pisau ini ada beberapa macam
yang penggunaannya disesuaikan dengan kebutuhan.
c) Pisau frais gigi (gear cutter) digunakan untuk membuat roda gigi
sesuai jenis dan jumlah gigi yang diinginkan.
d) Pisau frais radius cekung (convex cutter) digunakan untuk
membuat benda kerja yang bentuknya memiliki radius dalam (cekung).
e) Pisau frais radius cembung (concave cutter) digunakan untuk
membuat benda kerja yang bentuknya memiliki radius luar (cembung).
f) Pisau frais alur T (T slot cutter) digunakan untuk membuat alur
berbentuk ”T” seperti halnya pada meja mesin frais.
g) Pisau frais sudut digunakan untuk membuat alur berbentuk sudut
yang hasilnya sesuai dengan sudut pisau yang digunakan. Pisau jenis
ini memiliki sudut-sudut yang berbeda di antaranya: 30°, 45°, 50°,
60°, 70°, dan 80°. Gambar 97a menunjukkan pisau satu sudut 60°
(angle cutter), Gambar 97b menunjukkan pisau dua sudut 45° x 45°
(double angle cutter), Gambar 97c menunjukkan pisau dua sudut 30°
x 60° (double angle cutter).
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h)Pisau jari (endmill cutter) memiliki ukuran yang sangat bervariasi,
mulai ukuran kecil sampai ukuran besar. Cutter ini biasanya dipakai
untuk membuat alur pada bidang datar atau pasak dan jenis pisau ini
pada umumnya dipasang pada posisi tegak (mesin frais vertikal),
namun pada kondisi tertentu dapat juga dipasang posisi horizontal
yaitu langsung dipasang pada spindel mesin frais.
i) Pisau frais muka dan sisi (shell endmill cutter) memiliki mata
sayat di muka dan di sisi, dapat digunakan untuk mengefrais bidang
rata dan bertingkat.
j) Pisau frais pengasaran (heavy duty endmill cutter) mempunyai
satu ciri khas yang berbeda dengan cutter yang lain. Pada sisinya
berbentuk alur helik yang dapat digunakan untuk menyayat benda
kerja dari sisi potong cutter, sehingga cutter ini mampu melakukan
penyayatan yang cukup besar.
k) Pisau frais gergaji (slitting saw) digunakan untuk memotong atau
membelah benda kerja atau untuk membuat alur yang memiliki ukuran
lebar kecil.
5) Alat ukur yang biasa digunakan dalam proses frais antara lain:
a) Jangka sorong digunakan untuk mengukur benda kerja.
b)Dial indikator digunakan untuk mengukur kesejajaran benda
terhadap meja mesin.
c) Waterpas digunakan untuk mengukur kedataran posisi benda kerja.
6) Paremeter pemesinan atau elemen dasar proses frais atau biasa
disebut parameter pemesinan frais hampir sama dengan pemesinan
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bubut. Parameter ini terdiri dari kecepatan potong (cutting speed),
kedalaman pemotongan, putaran poros utama (n), kecepatan potong
(CS), kecepatan pemakanan (Vf), dan waktu pemotongan. Elemen dasar
proses frais diturunkan berdasarkan rumus dan gambar berikut:
Gambar 2. Skema Proses Frais Vertikal dan Frais Horizontal
(Widarto, 2008: 212)
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Keterangan:
Benda kerja:
w : lebar pemotongan; mm
lw : panjang pemotongan; mm
lt : lv + lw + ln ; mm
a : kedalaman potong; mm
Pahat Frais:
d : diameter luar; mm
z : jumlah gigi (mata potong)
Xr : sudut potong utama (90° untuk pahat frais selubung)
Mesin Frais:
n : putaran poros utama; rpm
Vf : kecepatan makan; mm/putaran
a) Kecepatan potong (CS) adalah kemampuan alat potong menyayat
bahan dengan aman menghasilkan tatal dalam satuan panjang/waktu
(m/menit atau feet/menit). Pada gerak putar seperti mesin frais,
kecepatan potong (CS) adalah keliling kali putaran atau π . d . n; di
mana adalah nilai konstansta 3,14; d adalah diameter pisau dalam
satuan milimeter dan n adalah kecepatan putaran pisau dalam satuan
putaran/menit (rpm). Karena nilai kecepatan potong untuk setiap jenis
bahan sudah ditetapkan secara baku (Tabel 1), maka komponen yang
bisa diatur dalam proses penyayatan adalah putaran mesin/pisau.
Dengan demikian, rumus untuk menghitung putaran menjadi:
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n = . ... rpm
Karena satuan Cs dalam meter/menit sedangkan satuan diameter
pisau/benda kerja dalam millimeter, maka rumus menjadi:
n = .. rpm.......................................................................(1)
(Wirawan, 2008: 348)
Penentuan besarnya kecepatan potong dan putaran mesin,
selain dapat dihitung dengan rumus di atas juga dapat dicari pada tabel
kecepatan potong pembubutan (Tabel 1 dan 2) yang hasil
pembacaannya mendekati dengan angka hasil perhitungan.
Tabel 1. Kecepatan potong untuk beberapa jenis bahan
Bahan Cutter HSS Cutter KarbidaHalus Kasar Halus Kasar
Baja perkakas 75–100 25–45 185–230 110–140
Baja karbon rendah 70–90 25–40 170–215 90–120
Baja karbon menengah 60–85 20–40 140–185 75–110
Besi cor kelabu 40–45 25–30 110–140 60–75
Kuningan 85–110 45–70 185–215 120–150
Alumunium 70–110 30–45 140–215 60–90
(Wirawan, 2008: 348)
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Tabel 2. Daftar kecepatan potong/putaran mesin frais
(Wirawan, 2008: 349)
b) Kecepatan pemakanan (Vf) adalah jarak tempuh gerak maju
pisau/benda kerja dalam satuan milimeter per menit atau feet per
menit. Pada gerak putar, kecepatan pemakanan (Vf) adalah gerak maju
alat potong/benda kerja dalam (n) putaran benda kerja/pisau per
menit. Pada mesin frais, kecepatan pemakanan dinyatakan dalam
satuan milimeter per menit yang dalam pemakaiannya perlu
disesuaikan dengan jumlah mata potong pisau yang digunakan.
Kecepatan pemakanan tiap mata potong pisau frais (f) untuk setiap
jenis pisau dan setiap jenis bahan sudah dibakukan, tinggal dipilih
mana yang cocok. Dengan demikian, kecepatan maju meja mesin
dapat ditentukan dengan rumus:
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Vf = f . z . n ...............................................................................(2)
(Wirawan, 2008: 350)
Tabel 3. Kecepatan pemakanan (feeding) per gigi untuk HSS
Pisau Feed/Tooth (f/z)
spiral (slab) mill (up to 30° helix angle of tooth) 0,1 + 0,25 mm
spiral mill (30 + 00° helix angle) 0,05 + 0,2 mm
face mill and shell end mill 0,1 + 0,5 mm
end mill 0,1 + 0,25 mm
Saw 0,05 + 0,1 mm
slotting cutter 0,05 + 0,15 mm
form cutter 0,05 + 0,2 mm
(Wirawan, 2008: 350)
c) Frekuensi pemakanan (i) adalah jumlah pengulangan penyayatan
mulai dari penyayatan pertama hingga selesai. Frekuensi pemakanan
tergantung pada kemampuan mesin, jumlah bahan yang harus
dibuang,sistem penjepitan benda kerja, dan tingkat finishing yang
diminta.
d)Waktu pemotongan/pengerjaan adalah jarak tempuh meja dikali
frekuensi pemakanan kemudian dibagi kecepatan gerakan meja mesin.
Tc= . menit ............................................................................(3)
(Wirawan, 2008: 351)
7) Estimasi waktu kerja merupakan prediksi atau perkiraan waktu yang
dibutuhkan dalam satu kegiatan atau jenis pekerjaan. Waktu nyata akan
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berbeda dengan waktu yang dihitung secara teoritis. Oleh karena itu
dalam pengisiannya estimasi waktu bisa diambil dari perhitungan waktu
secara teoritis ditambah dengan waktu non produktif.
8) Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) merupakan tindakan
keamanan untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja (work accident)
mengingat resiko kegagalan pada setiap proses atau aktivitas pekerjaan
selalu ada. Potensi kecelakaan kerja sebisa mungkin dan sedini mungkin
harus dicegah bahkan dihilangkan atau setidak-tidaknya dikurangi
dampaknya melalui tindakan keamanan. Beberapa contoh tindakan
keamanan saat melakukan pekerjaan frais antara lain:
a) Memastikan benda kerja benar-benar terikat kuat oleh ragum.
b) Menggunakan putaran mesin sesuai dengan perhitungan.
c) Mengatur kedalaman dan kecepatan pemakanan sesuai perhitungan.
d) Menempatkan alat bantu, alat ukur dan benda kerja pada tempat yang
aman sehingga tidak berpotensi jatuh atau tertimpa benda lain.
e) Melakukan pengecekan dan pelumasan sebelum mesin digunakan.
f) Mencegah tumpahnya oli atau coolent.
g) Mengusahakan intensitas cahaya dalam bengkel cukup.
h) Tidak bercanda saat praktik, dan lain-lain.
Apabila dengan tindakan potensi kecelakaan kerja dirasa masih relatif
besar, dapat dikurangi dengan pemakaian alat keselamatan kerja. Adapun
alat keselamatan kerja yang umum digunakan untuk mengurangi resiko
kecelakaan saat melakukan proses pemesinan frais adalah:
a) Kacamata
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b) Wearpack
c) Sepatu, dan lain-lain.
b. PengaruhWork Preparation Sheet (WPS) Terhadap Hasil Belajar
Faktor-faktor yang mempengaruhi hasil atau prestasi belajar sesuai
yang dikemukakan Ngalim Purwanto (2010: 107), ada dua macam yaitu faktor
dalam dan faktor luar. Untuk faktor yang berasal dari dalam yaitu berupa:
faktor fisiologi (kondisi fisik, kondisi panca indera) dan faktor psikologi
(bakat, minat, kecerdasan, motivasi, dan kemampuan kognitif). Sedangkan
untuk faktor luar terdiri dari: faktor lingkungan (alam, kondisi orang tua,
lingkungan keluarga, lingkungan sekolah, lingkungan masyarakat) dan faktor
instrumental (kurikulum/bahan pelajaran, guru pengajar, sarana dan fasilitas,
administrasi/manajemen).
Sementara itu, menurut Sugihartono dkk. (2012: 76), faktor eksternal
yang dapat mempengaruhi hasil belajar terdiri dari faktor keluarga, faktor
masyarakat dan faktor sekolah. Faktor sekolah meliputi metode mengajar,
disiplin sekolah, pelajaran dan waktu sekolah, standar pelajaran, keadaan
gedung, metode belajar, dan tugas rumah.
WPS termasuk faktor instrumental, sehingga penggunaan WPS
merupakan salah satu faktor yang dapat mempengaruhi hasil belajar. Lebih
lanjut Ngalim Purwanto mengemukakan bahwa di dalam keseluruhan sistem
maka instrumental input merupakan faktor yang sangat penting pula dan
sangat menentukan dalam pencapaian hasil/output yang dikehendaki, karena
instrumental input inilah yang menentukan bagaimana proses belajar-
mengajar itu akan terjadi di dalam diri si pelajar. Selain itu WPS juga bisa
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disebut metode mengajar karena WPS merupakan cara mengimplementasikan
rencana kegiatan dalam bentuk nyata atau praktis untuk mencapai tujuan
pembelajaran. Dengan demikian WPS dapat mempengaruhi hasil belajar.
B. Penelitian yang Relevan
1. Penelitian yang dilakukan oleh Thomas Sukardi (2009) yang berjudul Penerapan
Work Preparation dan Intensitas Pendampingan Pada Capaian Prestasi Praktik
Pemesinan Mahasiswa Program Studi Teknik Mesin FT UNY. Tujuannya adalah
untuk mengetahui capaian prestasi praktik mahasiswa dengan menggunakan
work preparation, untuk mengetahui capaian prestasi praktik mahasiswa
dengan adanya intensitas dosen melakukan pendampingan dan untuk
mengetahui perilaku kerja mahasiswa dengan adanya work preparation dan
intensitas pendampingan dosen. Hasil Penelitian ini antara lain:
a. Penerapan work preparation dan intensitas pendampingan dosen berjalan
baik sesuai dengan yang diharapkan.
b. Capaian prestasi mahasiswa yang diberi tindakan relatif baik.
c. Proses kerja berjalan aman dan terkendali, baik untuk mesin, benda kerja
maupun operatornya.
2. Penelitian Muhtiadi (2011) dalam skripsinya yang berjudul Pengaruh Media
Work Preparation Sheet Terhadap Prestasi Belajar Pada Standar Kompetensi
Menggunakan Perkakas Tangan di SMK Negeri 2 Wonosari. Kesimpulan hasil
penelitian menunjukkan bahwa Pembelajaran Pada standar kompetensi
menggunakan perkakas tangan program keahlian Teknik Pemesinan SMK
Negeri 2 Wonosari dengan menggunakan media work preparation sheet dapat
meningkatkan hasil prestasi belajar siswa selama proses pembelajaran, Hal ini
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dapat ditunjukan dengan perolehan skor rata – rata nilai dari kelas eksperimen
adalah 75,81. Berdasarkan penilaian dalam rapot nilai tersebut termasuk dalam
kriteria lebih dari cukup dan prosentase siswa yang mendapatkan nilai
kurang/remidial sebesar 9,67% dari 31 siswa.  Kemudian nilai rata-rata kelas
kontrol sebesar 72,78 termasuk kriteria lebih dari cukup. Namun jumlah siswa
yang mendapat nilai kurang/remidial lebih tinggi dari kelas eksperimen yakni
sebesar 25% dari 32 siswa.
3. Penelitian Asep Tri Indriawan (2013) dalam skripsinya yang berjudul Pengaruh
Penggunaan Work Preparation Sheet Dalam Meningkatkan Hasil Belajar Praktik
Membubut Pada Mata Diklat Praktik Pemesinan Di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
menyimpulakan rerata hasil belajar praktik membubut dengan pembelajaran
menggunakan work preparation sheet (kelas eksperimen) dan tidak
menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut (kelas kontrol)
berbeda. Rerata  nilai kelas eksperimen mempunyai nilai yang lebih tinggi yaitu
eksperimen 81,64 > kontrol 78,56. Hasil belajar praktik membubut kelas yang
menggunakan WPS lebih tinggi dibanding dengan kelas yang tidak
menggunakan WPS saat praktik membubut. Hasil penelitian ini menunjukan
bahwa terdapat perbedaan hasil belajar praktik membubut antara kelas yang
diajar dengan pembelajaran menggunakan work preparation sheet (kelas
eksperimen) dan tidak menggunakan work preparation sheet saat praktik
membubut (kelas kontrol). Perbedaan ditunjukkan dengan Harga t hitung lebih
besar daripada t tabel ( th:3,329 > tt: 2,000 ) pada taraf signifikan 5%.
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C. Kerangka Berpikir
Proses pemesinan frais dirasa lebih rumit dibandingkan proses pemesinan
bubut maupun gerinda karena pada mesin frais umumnya terdapat tiga
kemungkinan gerakan meja, yaitu gerakan horizontal, gerakan menyilang, dan
gerakan vertikal. Pada proses pemesinan frais (milling) permukaan yang disayat
bisa berbentuk datar, menyudut, atau melengkung. Permukaan benda kerja bisa
juga berbentuk kombinasi dari beberapa bentuk. Oleh karena itu sangatlah penting
dilakukan perencanaan oleh siswa sebelum melakukan praktik pemesinan frais baik
perencanaan langkah kerja, parameter pemesinan, alat dan bahan yang digunakan
hingga keselamatan kerja.
Perencanaan dilakukan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya
kesalahan langkah kerja yang mengakibatkan kerusakan baik pada benda kerja
maupun mesin. Perencanaan parameter pemesinan dan penentuan alat kerja
bertujuan agar benda yang dihasilkan memilki kualitas baik sehingga hasil belajar
praktik pemesinan frais meningkat. Begitu juga dengan tindakan keamanan yang
telah diperhitungkan sebelumnya untuk mengurangi resiko kecelakaan kerja. Oleh
sebab itu segala perencanaan yang diperlukan dalam praktik pemesinan frais
dituangkan dalam form WPS oleh siswa.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh WPS terhadap hasil
belajar praktik pemesinan frais. Hasil penelitian yang diharapkan yakni
penggunaan WPS berpengaruh positif terhadap prestasi belajar praktik siswa
sehingga dapat diterapkan secara konsisten di Kompetensi Keahlian Teknik
Pemesinan SMK Muhammadiyah Yogyakarta.
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Melalui penggunaan WP secara konsisten akan terbentuk kebiasaan pada
siswa untuk menyelesaikan pekerjaan dengan langkah kerja yang benar dan selalu
memperhatikan keselamatan kerja. Parameter pemesinan juga dihitung dengan
benar. Dengan demikian, kualitas benda kerja yang dihasilkan dapat ditingkatkan,
sikap kerja siswa dapat ditingkatkan dan pengerjaan benda kerjapun lebih singkat
dimana ketiga hal tersebut merupakan indikator penilaian hasil praktik pemesinan
frais.
D. Hipotesis Penelitian
Berdasarkan hasil kajian teori dan kerangka berpikir, maka satu-satunya
hipotesis pada penelitian ini adalah ada perbedaan hasil belajar praktik pemesinan
frais yang signifikan antara siswa yang menggunakan WPS dengan siswa yang
tidak menggunakan WPS.
34
BAB III
METODE PENELITIAN
A. Desain Penelitian
Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitian kuasi
eksperimen dengan pendekatan kuantitatif. Menurut Sugiyono (2015:107),
penelitian eksperimen merupakan metode penelitian yang digunakan untuk
mencari pengaruh perlakuan tertentu terhadap yang lain dalam kondisi yang
terkendali. Penelitian eksperimen dapat menguji hipotesis hubungan sebab-akibat
dalam hal ini pengaruh WPS terhadap hasil belajar praktik pemesinan frais. Peneliti
dapat melakukan manipulasi perlakuan (treatment) yang akan diberikan kepada
suatu objek, kemudian melakukan pengamatan atas pengaruh atau perubahan
yang diakibatkannya.
Penelitian ini untuk mengungkap bagaimana pengaruh penggunaan WPS
(sebab) terhadap hasil belajar praktik (akibat). Pengaruh yang ditimbulkan akan
dilihat melalui perbedaan antara kelompok yang diberi perlakuan (treatment)
dengan kelompok yang tidak diberi perlakuan. Apabila hasil praktik kelompok yang
diberi perlakuan lebih baik daripada yang tidak diberi perlakuan, maka WPS
memberikan pengaruh yang positif terhadap hasil belajar praktik khususnya praktik
pemesinan frais.
Terdapat beberapa bentuk desain eksperimen yang dapat digunakan dalam
penelitian, yaitu: Pre-Experimental Design, True Experimental Design, Factorial
Design, dan Quasi Experimental Design. Penelitian ini menggunakan desain
penelitian jenis True Experimemntal Design dengan bentuk Posttest-Only
Control Design. Posttest-Only Control Design digambarkan sebagai berikut :
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R X O2
R O4
Gambar 3. Posttest-Only Control Design
Keterangan:
O1 : Pengaruh perlakuan kelas eksperimen
O2 : Pengaruh perlakuan kelas kontrol
X : Perlakuan (penggunaan WPS)
R : Random
Terdapat dua kelompok dalam desain ini yang dipilih secara random (R). Salah
satu kelompok selanjutnya diberi perlakuan (treatment) berupa penggunaan
instrumen bantu WPS, sedangkan kelas yang lain tidak menggunakan WPS saat
melaksanakan praktik kerja pemesinan frais. Kelompok yang diberi perlakuan
disebut kelompok eksperimen sementara kelompok yang tidak diberi perlakuan
disebut kelompok kontrol. Desain penelitian ini akan menunjukkan pengaruh
penggunaan WPS dalam terhadap hasil belajar balajar praktik pemesinan frais
siswa kelas XI program keahlian teknik pemesinan SMK Muhammadiyah
Prambanan. Pengaruh adanya perlakuan dalam hal ini penggunaan WPS adalah
(O1:O2). Pengaruh perlakuan ini dianalisis dengan uji beda, menggunakan statistik
t-test. Apabila terdapat  perbedaan yang signifikan antara kelas eksperimen dan
kelas kontrol, maka perlakuan yang diberikan berpengaruh secara signifikan.
(Sugiyono, 2015:112).
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B. Tempat dan Waktu Penelitian
Penelitian ini dilakukan di SMK Muhammadiyah Prambanan khususnya pada
siswa kelas XI Kompetensi Keahlian Teknik Pemesinan. Penelitian ini
dilaksanakan pada  tanggal 4 Januari  2015 sampai dengan 4 Februari 2015.
SMK Muhammadiyah Prambanan dipilih sebagai tempat penelitian karena
mempertimbangkan estimasi waktu, biaya dan kevalidan data penelitian.
C. Subyek Penelitian
1. Populasi
Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas: obyek/ subyek yang
mempunyai   kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan oleh peneliti
untuk dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulan (Sugiyono, 2015:117). Populasi
dalam penelitian ini meliputi seluruh kelas XI kompetensi keahlian teknik
pemesinan SMK Muhammadiyah Prambanan. Populasi dalam penelitian ini dapat
dilihat pada tabel berikut:
Tabel 3. Populasi Penelitian
Kelas Jumlah siswa
XI TP A 31 siswa
XI TP B 31 siswa
XI TP C 29 siswa
XI TP D 30 siswa
XI TP E 28 siswa
2. Sampel
Sampel adalah bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh
populasi tersebut. Bila populasi besar, dan peneliti tidak mungkin mempelajari
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semua yang ada pada populasi, misalnya karena keterbatasan dana, tenaga dan
waktu, maka peneliti dapat menggunakan sampel yang diambil dari populasi itu.
Apa yang dipelajari dari sampel itu, kesimpulannya akan dapat diberlakukan untuk
populasi. Untuk itu sampel yang diambil dari populasi harus betul-betul
representatif (mewakili) (Sugiyono, 2008:118).
Jumlah anggota sampel sering dinyatakan dengan ukuran sampel. Menurut
Sugiyono (2015: 126), jumlah anggota sampel yang paling tepat digunakan dalam
penelitian tergantung pada tingkat ketelitian atau tingkat kesalahan yang
dikehendaki. Tingkat ketelitian yang dikehendaki sering tergantung pada sumber
dana, waktu, dan tenaga yang tersedia. Semakin besar tingkat kesalahan, maka
akan semakin kecil jumlah sampel yang diperlukan, dan sebaliknya semakin kecil
kesalahan, maka akan semakin besar jumlah anggota sampel yang diperlukan
sebagai sumber data.
Penentuan jumlah anggota sampel dari populasi menggunakan bantuan
tabel yang dikembangkan oleh Isaac dan Michael untuk tingkat kesalahan 1%, 5%,
dan 10%, selanjutnya dihitung menggunakan rumus sebagai berikut:
s = . . .( ) . . ................................................................................... (4)
(Sugiyono, 2015: 126)
Keterangan:
λ2 dengan dk = 1, taraf kesalahan bisa 1%, 5%, 10%
P = Q = 0,5
d = 0,05
S = jumlah sampel
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Perhitungannya sebagai berikut:
s = , . . , . ,, ( ) , . , . ,
s = ,, ( ) ,
s = ,, ,
s = ,,
s = 17,11 dibulatkan menjadi 18
Berdasarkan hasil perhitungan di atas maka jumlah sampel harus lebih besar
dari 18 atau s > 18 untuk masing-masing kelompok kontrol dan kelompok
eksperimen.
Penentuan teknik sampling dilakukan setelah menentukan jumlah anggota
sampel. Teknik yang digunakan adalah Random Class Sampling (pengambilan
sampel kelas secara acak sederhana). Dalam penelitian ini yang diambil sampel
adalah kelas. Penentuan sampel dilakukan dengan cara pengundian, yaitu memilih
dua dari empat kelas yang ada untuk dijadikan sampel. Hasil undian kedua kelas
tersebut adalah kelas XI TP C yang akan dijadikan sebagai kelas eksperimen dan
XI TP D sebagai kelas kontrol.
D.Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data yang digunakan untuk memperoleh data tentang
hasil belajar siswa dalam penelitian ini adalah metode tes dengan kata lain
menggunakan teknik pengukuran. Menurut Nana S. Sukmadinata (2013: 222),
Teknik pengukuran bersifat mengukur karena menggunakan instrumen standar
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atau telah distandarisasikan, dan menghasilkan data hasil pengukuran berbentuk
angka-angka. Tes yang dilakukan meliputi tes unjuk kerja praktik dan penilaian
benda kerja yang dihasilkan. Hasil penilaian terhadap kelas eksperimen dan kelas
kontrol selanjutnya digunakan sebagai data penelitian yang akan dianalisis lebih
lanjut.
Metode observasi juga digunakan dalam penelitian ini. Tujuannya untuk
memperoleh data tentang tindakan yang dilakukan siswa saat praktik pemesinan
frais. Observasi pada kelas eksperimen digunakan untuk mengukur sejauh mana
tindakan siswa dalam penerapan WPS, sedangkan pada kelas kontrol digunakan
untuk mengukur sejauh mana tindakan siswa dari tindakan yang seharusnya
dilakukan.
E. Instrumen Penelitian
Pengumpulan data penelitian yang berupa hasil tes yang telah dikemukakan
di atas menggunakan instrumen penelitian. Menurut Sugiyono (2015: 148),
Instrumen penelitian adalah suatu alat yang digunakan mengukur fenomena alam
maupun sosial yang diamati. Secara spesifik semua fenomena ini disebut variabel
penelitian. Variabel penelitian yang diukur dalam penelitian ini adalah hasil belajar
praktik.
Instrumen penelitian harus mempunyai dua syarat yaitu valid dan reliabel.
Menurut Gay (1983) dalam Sukardi (2009: 121), suatu instrumen dikatakan valid
jika instrumen yang digunakan dapat mengukur apa yang hendak diukur. Menurut
rentetan berpikirnya, validitas dapat dikelompokan menjadi dua macam, yaitu
validitas logis dan validitas empiris. Validitas logis pada prinsipnya mencakup
validitas isi yang ditentukan atas dasar pertimbangan (judgement) dari para pakar
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atau ahli. Validitas empiris adalah validitas yang dicapai dengan jalan menguji
mencoba instrumen tersebut secara langsung pada responden.
Kisi-kisi instrumen penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Siswa dapat mengidentifikasi mesin/ alat bantu yang digunakan.
2. Siswa dapat mengidentifikasi alat potong yang digunakan.
3. Siswa dapat mengidentifikasi urutan pekerjaan.
4. Siswa dapat menggambar sket.
5. Siswa dapat mengidentifikasi parameter pemesinan.
6. Siswa dapat mengidentifikasi estimasi waktu.
7. Siswa dapat mengidentifikasi tindakan keselamatan kerja.
F. Validitas Instrumen
Instrument penelitian ini menggunakan instrumen standar seperti gambar
kerja, formWPS, dan form penilaian praktik frais, namun demikian tetap dilakukan
uji validitas logis. Validitas logis pada prinsipnya mencakup validitas isi. Uji validitas
logis dilakukan dengan jalan mengkonsultasikan instrumen kepada dosen ahli
pemesinan dan guru mata pelajaran teknik pemesinan frais. Penunjukan dosen
ahli pemesinan, dengan tujuan untuk mendapatkan keterangan apakah isi
instrumen tersebut dapat dipahami oleh siswa dan aspek- aspek yang terkandung
dapat menggambarkan indikator-indikator penilaian kinerja berdasarkan
kompetensi dasar praktik pemesinan frais.
G. Teknik Analisis Data
Menurut Sugiyono (2012:207), kegiatan dalam analisis data meliputi:
pengelompokan data berdasarkan variabel dan responden, tabulasi data
berdasarkan variabel dari seluruh responden, penyajian data tiap variabel yang
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diteliti, penghitungan untuk menjawab rumusan masalah, dan melakukan
penghitungan untuk menguji hipotesis yang telah diajukan. Tujuan yang ingin
dicapai dalam penelitian adalah untuk mengetahui pengaruh penggunaan WPS
dalam meningkatkan hasil belajar praktik. Untuk melakukan analisis data pada
penelitian ini, langkah pertama yaitu mendeskripsikan data, kemudian uji
persyaratan analisis yang terdiri dari uji normalitas. Pengujian hipotesis
menggunakan t-test, sedang untuk menjawab rumusan masalah menggunakan
analisis deskriptif.
1. Statistik Deskriptif
Statistik deskriptif pada penelitian ini digunakan untuk menyajikan data yang
diperoleh melalui pengumpulan data. Menurut Sugiyono (2015: 207), statistik
deskriptif adalah statistik yang digunakan untuk menganalisis data dengan cara
mendeskripsikan atau menggambarkan data yang telah terkumpul sebagaimana
adanya tanpa bermaksud membuat kesimpulan yang berlaku untuk umum atau
generalisasi. Statistik deskriptif pada penelitian hanya digunakan untuk
mendeskripsikan data sampel, tidak digunkan untuk membuat kesimpulan yang
berlaku untuk populasi dimana sampel diambil. Data yang dikumpulkan berupa
nilai siswa. Data yang diperoleh ini disajikan dalam bentuk tabel distribusi
frekuensi, grafik, histogram, nilai max, nilai min, perhitungan modus (Mo),
perhitungan median (Md), perhitungan mean (Me) perhitungan varians (S2) dan
perhitungan simpangan baku atau standar deviasi (Sd).
a. Modus (Mo)
Modus merupakan teknik penjelasan kelompok yang didasarkan atas
nilai yang sedang populer (yang sedang menjadi mode) atau yang sering
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banyak muncul dalam kelompok tersebut (Sugiyono, 2012: 47). Modus dalam
data yang telah disusun ke dalam distribusi frekuensi dapat dihitung dengan
rumus:
Mo = b + p ( b1b1+b2 ) ......................................................................(5)
(Sugiyono, 2012: 52)
Keterangan:
Mo : Modus
b : Batas kelas interval dengan frekuensi terbanyak.
p : Panjang kelas Mo.
b1 : Frekuensi kelas Mo dikurangi frekuensi kelas interval sebelumnya.
b2 : Frekuensi kelas Mo dikurangi frekuensi kelas interval berikutnya.
b. Median (Md)
Median yang selanjutnya disingkat Md adalah nilai tengah-tengah dari
data yang diobservasi, setelah data tersebut disusun mulai dari urutan yang
terkecil sampai yang terbesar atau sebaliknya. Kemudian data yang telah
diurutkan itu dibagi menjadi dua bagian yang sama besar (Sugiyono, 2012:
48). Median dapat dihitung dengan menggunakan rumus:
Md = b + p (
12n−Ff ) ........................................................................(6)
(Sugiyono, 2012: 53)
Keterangan:
Md : Median
b : Batas bawah dimana median akan terletak
p : Panjang kelas Me
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n : Banyak data
F : Jumlah semua frekuensi sebelum kelas Me
f : Frekeunsi kelas Me
c. Mean (Me)
Mean merupakan  teknik  penjelasan  kelompok berdasarkan atas nilai
rata-rata dari kelompok tersebut. Me dihitung dengan rumus mean sederhana.
Me = ∑ .................................................................................... (7)
(Sugiyono, 2007:49)
Keterangan:
Me : Mean (rata-rata)
X i : Jumlah nilai X ke i sampai ke n
n : Jumlah individu
d. Varians (S2)
Varians merupakan salah satu teknik statistik yang digunakan untuk
menjelaskan homogenitas kelompok. Varians merupakan jumlah kuadrat semua
deviasi nilai-nilai individual terhadap rata-rata kelompok. Rumus yang
digunakan untuk menghitung varians pada data populasi sebagai berikut:
S2 = ∑ ( )( ) ........................................................................(8)
(Sugiyono, 2012: 57)
Keterangan:
S2 : Varians sampel
n : Jumlah data
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X : Nilai data
X : Nilai rata-rata
fi : Frekuensi
e. Simpangan Baku (S)
Simpangan baku/standar deviasi merupakan akar dari varians. Simpangan
baku dari data yang telah disusun dalam tabel distribusi frekuensi/data
bergolong dapat dihitung dengan rumus:
S = ∑ ( )( ) .....................................................................(9)
(Sugiyono, 2012: 58)
Keterangan:
S : Simpangan baku
n : Jumlah data
X : Nilai data
X : Nilai rata-rata
fi : Frekuensi
2. Pengujian Hipotesis Penelitian
Hipotesis dalam penelitian ini berbentuk hipotesis komparatif dua sampel
dengan jenis data ratio. Statistik yang digunakan untuk menguji hipotesis ini adalah
statistik parametris. Terdapat syarat  yang harus dipenuhi untuk dapat melakukan
pengujian hipotesis dengan menggunakan statistik  parametris yaitu:
45
a. Syarat Statistik Parametris
Penggunaaan statistik parametris mensyaratkan bahwa data setiap
variabel yang akan dianalisis harus berdistribusi normal. Oleh karena itu
sebelum melakukan uji hipotesis, terlebih dahulu dilakukanuji normalitas data.
Menurut Sugiyono (2015: 241), teknik yang dapat digunakan untuk menguji
normalitas data antara lain dengan Kertas Peluang dan Chi Kuadrat. Teknik yang
digunakan untuk melakukan pengujian normalitas data pada penelitian ini
dengan menggunakan Chi Kuadrat (χ2). Secara garis besar, pengujian
normalitas data menggunakan Chi Kuadrat dilakukan dengan cara
membandingkan kurve normal yang terbentuk dari data yang telah terkumpul
dengan kurve normal standar. Bila perbandingan kurve tersebut tidak
menunjukkan perbedaan yang signifikan, maka data yang akan dianalisis
berdistribusi normal. Harga Chi Kuadrat (χ2) dapat dihitung menggunakan
rumus:
χ2 =∑( ) ............................................................................(10)
(Sugiyono, 2012:107)
Keterangan:
χ2 : Chi kuadrat
fo : frekuensi atau jumlah data hasil observasi
fh : frekuensi atau jumlah yang diharapkan (persentase luas tiap bidang
dikalikan dengan n)
fo - fh : selisih data fo dengan fh
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Harga Chi kuadrat (χ2) hitung kemudian dibandingkan dengan harga Chi
kuadrat (χ2) pada tabel. Jika Chi kuadrat (χ2) hitung < Chi kuadrat (χ2) tabel,
maka dapat disimpulkan bahwa data berdistribusi normal.
b. Pengujian Hipotesis
Hipotesis dalam penelitian ini berbentuk hipotesis komparatif dua sampel
independen.
Ho : Tidak ada perbedaan hasil belajar siswa antara kelompok yang
menggunakan WPS dan kelompok yang tidak menggunakan WPS.
Ha : Ada perbedaan hasil belajar siswa antara kelompok yang menggunakan
WPS dan kelompok yang tidak menggunakan WPS.
Ho : µ1= µ2 (tidak beda)
Ha : µ1≠ µ2 (berbeda)
Pengujian hipotesis menggunakan t-test. Kriteria penerimaan Ho dan Ha
pada Uji-t adalah jika t hitung> t tabel maka Ho gagal diterima dan Ha tidak
ditolak, dan jika t hitung< t tabel maka Ho tidak ditolak dan Ha gagal diterima,
menggunakan taraf signifikansi 5%.
Jika t hitung > t tabel, maka Ha diterima
Jika t hitung < t tabel, maka Ha ditolak
Terdapat dua rumus uji-t yang dapat digunakan untuk menguji hipotesis
komparatif dua sampel independen yaitu:
Sparated Varians
T = .......................................................................... (11)
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Polled Varians
t = ( ) ( ) .......................................(12)
(Sugiyono, 2012: 138)
Pemilihan rumus uji-t yang akan digunakan untuk pengujian hipotesis
mempertimbangkan dua hal berikut ini:
1) Apakah dua rata-rata itu berasal dari dua sampel yang jumlahnya sama atau
tidak?
2) Apakah varians data dari dua sampel itu homogen atau tidak? Untuk
menjawab itu perlu pengujian homogenitas varians dengan rumus sebagai
berikut:
F = ....................................................................(13)
(Sugiyono, 2012: 140
Berdasarkan dua hal di atas, maka diberikan petunjuk untuk memilih rumus uji-
t sebagai berikut:
1) Bila jumlah anggota sampel n = n dan varians homogen (σ = σ ),
maka dapat digunakan rumus uji-t, baik untuk sparated maupun polled
varians dan digunakan dk yang besarnya dk = n + n – 2, untuk mengetahui
t tabel.
2) Bila n ≠ n , varians homogen (σ = σ ), maka dapat digunakan rumus
uji-t polled varians. Besarnya dk = n + n – 2.
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3) Bila n = n , varians tidak homogen (σ ≠ σ ) dapat digunakan rumus uji-
t sparated maupun polled varians, dengan dk = n – 1 atau dk = n – 1. Jadi
derajat kebebasan (dk) bukan n + n – 2. (Phopan, 1973 dalam Sugiyono,
2012: 139)
4) Bila n ≠ n , varians tidak homogen (σ ≠ σ ) digunakan rumus separated
varians. Harga t sebagai pengganti t tabel dihitung dari selisih harga t tabel
dengan dk = n – 1 dan dk = n – 1, dibagi dua dan kemudian ditambah
dengan harga t yang terkecil. (Phopan, 1973 dalam Sugiyono, 2012: 139)
Hasil penghitungan selengkapnya disajikan dalam lampiran.
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BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
A. Deskripsi Data
1. Data Skor Hasil Praktik Pemesinan Frais Kelas Eksperimen
Subjek pada kelas eksperimen sebanyak 28 siswa. Dari skor hasil praktik
pemesinan frais, skor tertinggi yang dicapai siswa adalah 98,6 dan skor terendah
sebesar 85,6. Pengolahan data menggunakan bantuan program komputer
Microsoft Excel 2013, diketahui bahwa skor rata-rata (mean) yang diraih siswa
kelas eksperimen pada hasil praktik pemesinan frais sebesar 92,5; skor tengah
(median) sebesar 91,5; modus sebesar 85,62; varians sebesar 13,79; dan
simpangan bakunya sebesar 3,71369. Distribusi skor hasil praktik pemesinan frais
kelas eksperimen dapat dilihat pada tabel 4 berikut ini.
Tabel 4. Distribusi Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas Eksperimen
No. Kelas Interval Frekuensi Frekuensi Relatif (%)
1 85,6-87,7 3 10,71
2 87,8-89,9 3 10,71
3 90,0-92,1 9 32,14
4 92,2-94,3 6 21,43
5 94,4-96,5 5 17,86
6 96,6-98,7 2 7,14
28 100,00
Tabel di atas menunjukkan bahwa siswa yang mendapat skor 85,6-87,7 ada
3 siswa, skor 87,8-89,9 ada 3 siswa, skor 90,0-92,1 ada 9 siswa, skor 92,2-94,3
ada 6 siswa, skor 94,4-96,5 ada 5 siswa, skor 96,6-98,7 ada 2 siswa. Tabel di atas
dapat disajikan dalam bentuk grafik sebagai berikut.
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Gambar 4. Grafik Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas Eksperimen
2. Data Skor Hasil Praktik Pemesinan Frais Kelas Kontrol
Subjek pada kelas kontrol sebanyak 30 siswa. Dari skor hasil praktik
pemesinan frais, skor tertinggi yang dicapai siswa adalah 94,8 dan skor terendah
sebesar 84,2. Pengolahan data menggunakan bantuan program komputer
Microsoft Excel 2013, diketahui bahwa skor rata-rata (mean) yang diraih siswa
kelas eksperimen pada hasil praktik pemesinan frais sebesar 89,7; skor tengah
(median) sebesar 89,7; modus sebesar 90,6; varians sebesar 7,22; dan simpangan
bakunya sebesar 2,68728. Distribusi skor hasil praktik pemesinan frais kelas
kontrol dapat dilihat pada tabel 5 berikut ini.
Tabel 5. Distribusi Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas Kontrol
No. Kelas Interval Frekuensi Frekuensi Relatif (%)
1 84,2-85,9 2 6,67
2 86,0-87,7 6 20,00
3 87,8-89,5 7 23,33
4 89,6-91,3 8 26,67
5 91,4-93,1 4 13,33
6 93,2-94,9 3 10,00
30 100,00
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Tabel di atas menunjukkan bahwa siswa yang mendapat skor 84,2-85,9 ada
2 siswa, skor 86,0-87,7 ada 6 siswa, skor 87,8-89,5 ada 7 siswa, skor 89,6-91,3
ada 8 siswa, skor 91,4-93,1 ada 4 siswa,  skor 93,2-94,9 ada 3 siswa.
Tabel di atas dapat disajikan dalam bentuk grafik sebagai berikut.
Gambar 5. Grafik Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas Kontrol
B. Pengujian Persyaratan Analisis Data
Analisis data pada penelitian ini dilakukan dengan menguji hipotesis. Teknik
Statistik yang digunakan adalah teknik statistik uji-t yang termasuk dalam teknik
statistik parametris. Penggunaan teknik statistik parametris menyaratkan bahwa
data setiap variabel yang akan dianalisis harus berdistribusi normal (Sugiyono,
2015:241). Oleh karena itu sebelum dilakukan analisis data, terlebih dahulu
dilakukan uji persyaratan analisis data yang terdiri dari uji normalitas sebaran data.
Data yang dianalisis adalah hasil belajar praktik kelas eksperimen dan hasil belajar
praktik kelas kontrol. Hasil uji normalitas sebaran disajikan sebagai berikut.
Data pada uji normalitas sebaran ini diperoleh dari nilai hasil praktik teknik
pemesinan frais siswa, baik kelas kontrol maupun kelas eksperimen. Data
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berdistribusi normal apabila skor Chi Kuadrat yang diperoleh dari hasil perhitungan
(χ2h) lebih kecil dari skor Chi Kuadrat yang diperoleh dari tabel (χ2t) pada taraf
signifikan 5%.
1. Uji Normalitas Sebaran  Data Nilai Hasil Praktik Pemesinan Frais
Kelas Eksperimen
Normalitas distribusi frekuensi nilai hasil praktik pemesinan frais kelas
eksperimen dihitung dengan Chi Kuadrat dengan bantuan program microsoft excel
2013. Rangkuman hasil uji normalitas sebaran data nilai hasil praktik teknik
pemesinan frais kelas eksperimen disajikan sebagai berikut.
Tabel 6. Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Nilai Hasil Praktik Teknik Pemesinan
Frais Kelas Eksperimen
Interval Fo fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2Fh
85,6-87,7 3 0,756 2,244 5,035 6,660
87,8-89,9 3 3,7352 -0,7352 0,540 0,144
90,0-92,1 9 9,5088 -0,5088 0,258 0,027
92,2-94,3 6 9,5088 -3,5088 12,311 1,294
94,4-96,5 5 3,7352 1,2648 1,599 0,428
96,6-98,7 2 0,756 1,244 1,547 2,047
28 28 0 21,293 10,602
Berdasarkan hasil perhitungan uji normalitas sebaran data diperoleh harga
Chi Kuadrat hitung sebesar 10,602. Harga tersebut selanjutnya dibandingkan
dengan harga Chi Kuadrat tabel, dengan dk (derajat kebebasan) 6-1=5, maka
diperoleh harga Chi Kuadrat tabel sebesar 11,070. Harga Chi Kuadrat hitung lebih
kecil dari harga Chi Kuadrat tabel (10,602<11,070), maka data nilai hasil belajar
praktik teknik pemesinan frais kelas eksperimen berdistribusi normal.
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2. Uji Normalitas Sebaran  Data Nilai Hasil Praktik Pemesinan Frais
Kelas Kontrol
Normalitas distribusi frekuensi nilai hasil praktik pemesinan frais kelas kontrol
dihitung dengan Chi Kuadrat dengan bantuan program microsoft excel 2013.
Rangkuman hasil uji normalitas sebaran data nilai hasil praktik teknik pemesinan
frais kelas kontrol disajikan sebagai berikut.
Tabel 7. Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Nilai Hasil Praktik Teknik Pemesinan
Frais Kelas Kontrol
Interval Fo Fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2Fh
84,2-85,9 2 0,810 1,190 1,416 1,748
86,0-87,7 6 4,002 1,998 3,992 0,998
87,8-89,5 7 10,188 -3,188 10,163 0,998
89,6-91,3 8 10,188 -2,188 4,787 0,470
91,4-93,1 4 4,002 -0,002 0,000 0,000
93,2-94,9 3 0,810 2,190 4,796 5,921
30 30 0 25,155 10,134
Berdasarkan hasil perhitungan uji normalitas sebaran data diperoleh harga
Chi Kuadrat hitung sebesar 11,001. Harga tersebut selanjutnya dibandingkan
dengan harga Chi Kuadrat tabel, dengan dk (derajat kebebasan) 6-1=5, maka
diperoleh harga Chi Kuadrat tabel sebesar 11,070. Harga Chi Kuadrat hitung lebih
kecil dari harga Chi Kuadrat tabel (10,134<11,070), maka data nilai hasil belajar
praktik teknik pemesinan frais kelas eksperimen berdistribusi normal.
C. Pengujian Hipotesis
Berdasarkan uji normaitas, data nilai hasil belajar praktik teknik pemesinan
frais kelas eksperimen dan kelas kontrol berdistribusi normal. Oleh karena itu, uji-
t dapat digunakan untuk mengetahui perbedaan antara nilai hasil belajar praktik
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teknik pemesinan frais kelas eksperimen dan kelas kontrol. Kelas eksperimen diberi
perlakuan menerapkan WPS saat praktik teknik pemesinan frais dan kelas kontrol
tidak menerapkan WPS saat praktik teknik pemesinan frais. Uji-t yang digunakan
adalah uji–t dua data sampel tidak berpasangan (independent t–test) dikarenakan
data yang dianalisis diperoleh dari kelompok kelas yang berbeda. Adapun hipotesis
nol (Ho) dan hipotesis alternatif (Ha) pada penelitian ini adalah :
Ho = Tidak ada perbedaan hasil belajar praktik pemesinan frais siswa antara
kelas yang menggunakan WPS saat praktik pemesinan frais dan kelas yang
tidak menggunakan WPS.
Ha = Ada perbedaan hasil belajar praktik pemesinan frais siswa antara kelas
yang menggunakan WPS saat praktik pemesinan frais dan kelas yang tidak
menggunakan WPS.
Kriteria penerimaan Ho dan Ha adalah jika t hitung lebih besar dari t tabel (thitung
> t tabel) maka Ho ditolak dan Ha diterima, dan jika t hitung lebih kecil dari t tabel
(t hitung < t tabel) maka Ho diterima dan Ha ditolak.
Uji homogenitas kedua varian sampel dilakukan untuk menentukan rumus
uji-t yang akan digunakan.
F = = = 1,909
Harga F hitung selanjutnya dibandingkan dengan harga F tabel dengan dk
pembilang 28-1 = 27, dan dk penyebut 30-1 = 29, maka diperoleh harga F tabel
= 1,875. F tabel lebih kecil dari pada F hitung (F tabel = 1,875 < F hitung= 1,909).
Dengan demikian varian kedua kelompok data tersebut dapat dinyatakan tidak
Varian Terbesar
Varian Terkecil
13,79
7,22
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homogen. Oleh karena n1 dan n2 tidak sama (n1 ≠ n2), varians tidak homogen,
maka pengujian uji-t menggunakan rumus sparated varians.
t = = , ,, , = 3,0401
Harga t hitung selanjutnya dibandingkan dengan harga t tabel dalam hal ini
menggunakan t tabel pengganti karena jumlah sampel dan varian tidak homogen.
T tabel pengganti dihitung dari selisih harga t tabel dengan dk = n1 - 1 dan dk =
n2 – 1 dibagi dua, kemudian ditambah dengan harga t tabel yang terkecil. Hasil uji-
t selengkapnya dapat dilihat sebagai berikut.
Tabel 8. Rangkuman Hasil Uji-t Nilai Praktik Teknik Pemesinan Frais
Jumlah
sampel dk=n-1 T tabel (Ttabel 1 -Ttabel 2)
T tabel pengganti
=
2,045+0,0035
T hitung α
2
n1= 28 27 2,052 0,0035 2,0485 3,0401 5%n2= 30 29 2,045
Berdasarkan perhitungan tersebut, harga t hitung lebih besar dari pada t
tabel (T hitung = 3,0401 > T tabel = 2,0485). Dengan demikian ini berarti bahwa Ho
yang menyatakan tidak ada perbedaan hasil belajar praktik teknik pemesinan frais
siswa antara kelas yang menggunakan WPS saat praktik teknik pemesinan frais
dengan kelas yang tanpa menggunakan WPS saat praktik teknik pemesinan frais
ditolak dan Ha yang menyatakan ada perbedaan hasil belajar praktik teknik
pemesinan frais siswa antara kelas yang menggunakan WPS saat praktik teknik
pemesinan frais dengan kelas yang tanpa menggunakan WPS saat praktik teknik
pemesinan frais diterima. Dengan kata lain terdapat perbedaan secara signifikan
antara kelas eksperimen yang menggunakan WPS saat praktik teknik pemesinan
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frais dengan kelas kontrol yang tidak menggunakan WPS saat praktik teknik
pemesinan frais, dimana kemampuan kelas eksperimen yang menggunakan WPS
mempunyai nilai rata-rata yang lebih tinggi jika dibandingkan dengan kelas kontrol
yang tidak menggunakan WPS saat praktik teknik pemesinan frais.
Gambar 6. Kedudukan t hitung dan t tabel
Hipotesis penelitian yang menyatakan “Ada perbedaan hasil belajar praktik
pemesinan frais antara kelas yang menggunakan WPS dan kelas yang tidak
menggunakan WPS”, diterima. Dengan hasil uji-t dapat disimpulkan bahwa ada
perbedaan antara kelompok eksperimen yang diberi perlakuan menggunakan WPS
saat praktik teknik pemesinan frais dengan kelompok yang melaksanakan praktik
teknik pemesinan frais tanpaWPS.
Nilai rata-rata antara kelas eksperimen dan kelas kontrol sebagai berikut.
Tabel 9. Rerata Nilai Praktik Pemesinan Frais
Kelas Rerata
Eksperimen 92,5
Kontrol 89,7
Rata-rata nilai kelas eksperimen lebih tinggi dibanding kelas kontrol,  yaitu 92,5 >
89,7 sehingga dapat disimpulkan bahwa hasil belajar praktik teknik pemesinan frais
kelas eksperimen lebih tinggi dibanding kelas kontrol.
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Perbedaan nilai hasil belajar praktik teknik  pemesinan frais kelas eksperimen
dengan nilai hasil belajar praktik teknik pemesinan frais kelas kontrol seperti
dikemukakan di atas merupakan akibat dari perbedaan tindakan yang dilakukan
siswa saat praktik. Perbedaan tindakan tersebut dapat dilihat pada diagram
berikut.
Gambar 7. Diagram Tindakan Siswa Saat Praktik
Dari diagram di atas dapat dilihat bahwa tindakan yang dilakukan saat praktik
siswa kelas eksperimen pada kompetensi 1 sebesar 98,21 %, kompetensi 2 sebesar
98,66% dan kompetensi 3 sebesar 98,66% sehingga rata-rata tindakan kelas
eksperimen saat praktik sebesar 98,51 % dari yang diharapkan yaitu 100%,
sedangkan tindakan yang dilakukan saat praktik siswa kelas kontrol pada
kompetensi 1 sebesar 66,25 %, kompetensi 2 sebesar 60,42% dan kompetensi 3
sebesar 53,75% sehingga rata-rata tindakan kelas eksperimen saat praktik sebesar
60,14% dari yang diharapkan yaitu 100%.
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D. Pembahasan Hasil Penelitian
Penelitian ini dilakukan di SMK Muhammadiyah Prambanan. Populasi dalam
penelitian ini adalah kelas XI, dengan jumlah siswa keseluruhan 149 siswa. Besar
sampel dalam penelitian ini adalah 58 siswa  yang terbagi menjadi 28 sampel
sebagai kelas eksperimen dan 30 sampel sebagai kelas kontrol. Tujuan dilakukan
penelitian adalah untuk mengetahui perbedaan hasil belajar praktik pemesinan
frais siswa yang menggunakan WPS dan tidak menggunakan WPS saat praktik
pemesinan frais di SMK Muhammadiyah Prambanan. Variabel dalam penelitian ini
ada dua yaitu pelaksanaan praktik teknik pemesinan frais siswa dengan
menggunakan WPS sebagai variabel bebas, sedangkan variabel terikat pada
penelitian ini adalah hasil belajar praktik pemesinan frais. Treatment berupa
penerapan WPS saat praktik teknik pemesinan frais diberlakukan pada kelas
eksperimen yaitu kelas XI TPC, sementara kelas kontrol yang tidak diberi treatment
penerapan WPS adalah kelas XI TPD.
Uji persyaratan analisis data menyatakan bahwa data nilai hasil belajar prakik
kelas eksperimen dan kelas kontrol berdistribusi normal. Oleh sebab itu teknik
analisis data menggunakan t-test dapat digunakan dalam penelitian ini.
Berdasarkan perhitungan yang dilakukan diperoleh t hitung sebesar 3,0401. t
hitung tersebut selanjutnya dibandingkan dengan nilai t tabel. t tabel yang
digunakan adalah t tabel pengganti pada taraf signifikan 5% dan diperoleh nilainya
sebesar 2,0485. Hal itu menunjukkan bahwa skor t hitung lebih besar dari skor t
tabel (t hitung: 3,0401 > t tabel: 2,0485). Hasil Uji-t ini menunjukkan bahwa nilai
praktik teknik pemesinan frais antara kelas eksperimen dan kelas kontrol terdapat
perbedaan yang signifikan.
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Hasil belajar praktik teknik pemesinan frais kelas yang diberi perlakuan lebih
tinggi dibanding dengan kelas yang tidak diberi perlakuan. Hal ini dapat dilihat dari
perbedaan rerata nilai praktik teknik pemesinan frais antara kelas eksperimen
dengan kelas kontrol yaitu 92,5 > 89,7. Nilai rerata tersebut menunjukkan bahwa
rerata nilai kelas eksperimen lebih tinggi dibanding rerata kelas kontrol sehingga
dapat disimpulkan bahwa kelas yang diberi perlakuan penggunaan WPS saat
praktik lebih meningkat dibanding kelas kelas yang tidak menggunakan WPS.
Dengan demikian penerapkan WPS terbukti memberi pengaruh positif terhadap
hasil belajar praktik teknik pemesinan frais.
Perbedaan nilai antara kelas eksperimen dan kelas kontrol yang telah
dikemukakan di atas dikarenakan adanya perbedaan kebenaran tindakan saat
praktik pemesinan frais. Kelas eksperimen maupun kelas kontrol dituntut untuk
melakukan tindakan praktik pemesinan frais dengan benar. Ketika Kelas
eksperimen dan kelas kontrol melakukan praktik pemesinan dilakukan observasi
untuk mengetahui sejauh mana kebenaran tindakan. Tindakan yang diobservasi
meliputi:
1. Siswa melakukan setting benda kerja dengan benar
2. Siswa melakukan pekerjaan sesuai prosedur
3. Siswa menggunakan peralatan yang sesuai dan digunakan dengan baik
4. Siswa mengatur putaran spindel mesin sesuai perencanaan
5. Siswa mengatur kecepatan potong mesin sesuai perencanaan
6. Siswa mengatur kedalaman potong sesuai perencanaan
7. Siswa menggunakan alat ukur yang sesuai dan dilakukan dengan benar
8. Siswa melakukan tindakan keamanan (K3)
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Ketika dilakukan observasi, Kelas eksperimen yang diberi perlakuan berupa
penerapan WPS, sebegian besar melakukan tindakan di atas dengan benar.
Tingkat kebenaran tindakan praktik pemesinan frais kelas eksperimen dapat
mencapai 98,51%, sedangkan kelas kontrol yang tidak diberi perlakuan berupa
penerapan WPS, ketika dilakukan bservasi kebanyakan tidak melakukan beberapa
tindakan di atas. Bila melakukanpun, tindakan mereka belum begitu benar. Tingkat
kebenaran tindakan praktik pemesinan frais kelas kontrol hanya mencapai 60,14%
dari yang diharapkan yaitu 100%.
Gambar 8. Diagram Rerata Tindakan Siswa Saat Praktik Pemesinan Frais
Kebenaran tindakan praktik pemesinan frais kelas eksperimen begitu tinggi
karena penerapan WPS ini dilakukan dengan ketat. Siswa wajib membawa dan
menerapkan perencanaan yang tertuang dalam WPS saat mengerjakan benda
kerja. Guru memantau kegiatan praktik untuk memastikan bahwa kelas
eksperimen disiplin dalam menerapkan apa yang telah mereka rencanakan dalam
WPS. Apabila mengalami kesulitan atau kebingungan saat praktik, siswa diarahkan
untuk melihat perencanaan dalam WPS dan didiskusikan bersama anggota
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kelompok. Peneliti dan guru mata pelajaran praktik pemesinan frais memberikan
intensitas pendampingan secara penuh kepada siswa baik saat pembuatan WPS
maupun dalam penerapan WPS di bengkel.
Siswa yang menerapkan WPS lebih terencana saat melakukan praktik teknik
pemesinan frais. Mereka merencanakan terlebih dahulu langkah-langkah apa yang
akan dilakukan, gambar skema pembuatan benda kerja, alat yang akan digunakan,
parameter pemesinan, alat ukur dan tindakan keselamatan kerja secara detail
sebelum praktik teknik pemesinan frais, dan dituangkan dalam lembar persiapan
kerja. Saat praktik, siswa tinggal melaksanakan apa yang telah direncanakan dan
mereka melakukan apa yang telah direncanakan dengan disiplin. Pekerjaan
pemesinan frais lebih efisien waktu dan mengurangi cacat produk akibat kesalahan
langkah kerja, kesalahan pemakanan, kesalahan pengukuran dan kesalahan
kedalaman pemakanan. Kelas eksperimen saat praktik menggunakan alat
keselamatan kerja yang diharuskan dan melakukan tindakan pencegahan
keselamatan kerja.
Siswa yang tidak menggunakan WPS saat praktik, kebanyakan tidak
melakukan tindakan yang seharusnya dilakukan. Mereka kebingungan ketika sudah
menghadapi mesin untuk praktik pemesinan frais dikarenakan mereka belum
merencanakan terlebih dahulu langkah-langkah apa saja yang akan dilakukan pada
waktu praktik. Mereka biasanya hanya ikut temannya dan tidak mengetahui
langkah-langkah yang benar, sehingga jika temannya salah siswa tersebut juga
ikut salah. Masih banyak kesalahan pencekaman atau setting benda kerja yang
dilakukan siswa kelas kontrol. Kebanyakan siswa tidak mengatur kecepatan
putaran spindel mesin. Mereka juga banyak yang tidak menggunakan alat
62
keselamatan kerja maupun mencegah kecelakaan kerja seperti duduk sambil
mengoperasikan mesin dan membiarkan tumpahan coolent berserakan di lantai.
Pengukuran benda kerja mereka lakukan tanpa melepas benda kerja dari ragum.
Selama proses observasi, peneliti mendapati 3 kali kecelakaan benda kerja.
Kecelakaan ini diantaranya 2 kelompok siswa kelas kontrol mengulang pekerjaan
dari awal karena benda rusak akibat tidak direncanakannya langkah kerja dengan
baik, dan 1 kali benda kerja terlepas dari ragum akibat kesalahan pemakanan
maupun kesalahan pencekaman. Sementara itu, pada siswa kelas eksperimen yang
menerapkan WPS, kecelakaaan benda kerja lebih sedikit yaitu 1 kejadian benda
kerja terlepas dari ragum akibat kesalahan setting benda kerja dan pemakanan
yang terlalu dalam. Siswa yang tidak menerapkan WPS juga banyak terlihat bolak-
balik dari mesin menuju ruang toolman karena tidak merencanakan alat apa saja
yang diperlukan dalam proses pengerjaan benda kerja Dengan demikian hasil
praktik teknik pemesinan frais siswa kelas kontrol kurang akan maksimal.
Apabila dicermati kontribusi WPS terhadap kebenaran tindakan praktik
mencapai 63,80%, sedangkan kontribusi WPS terhadap hasil belajar praktik hanya
sebesar 3,12%. Kontribusi WPS terhadap kebenaran tindakan praktik cukup tinggi
sedangkan kontribusi WPS terhadap hasil belajar praktik tergolong rendah.
Rendahnya kontribusi WPS terhadap hasil belajar praktik disebabkan oleh
beberapa faktor antara lain:
1. Tidak dilakukannya pre-test untuk mengetahui kemampuan awal kelas
eksperimen maupun kelas kontrol.
2. Pengaruh variabel-variabel luar yang tidak dapat dicegah oleh peneliti.
3. Obyektifitas guru praktik dalam melakukan penilaian.
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Walaupun demikian, hasil penelitian ini sudah menunjukkan perbedaan yang
signifikan antara kelas yang menggunakan WPS dan tidak menggunakan WPS.
Perbedaan ini ditunjukkan oleh hasil pengujian hipotesis menggunakan uji-t
dimana hipotesis alternatif yang berbunyi: ada perbedaan hasil belajar praktik
pemesinan frais siswa antara kelas yang menggunakan WPS saat praktik
pemesinan frais dengan kelas yang tanpa menggunakan WPS saat praktik
pemesinan frais, “diterima” Secara keseluruhan penelitian “Implementasi WPS
pada mata pelajaran praktik pemesinan frais kelas XI SMK Muhammadiyah
Prambanan” mendukung kerangka teoritik yang ada, data yang diperoleh
mendukung hipotesis yang diajukan peneliti.
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BAB V
SIMPULAN DAN SARAN
A. Simpulan
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah disampaikan pada
bab IV, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut.
1. Tindakan siswa kelas eksperimen yang menerapkan WPS lebih baik daripada
tindakan siswa kelas kontrol yang tidak menerapkan WPS saat praktik
pemesinan frais (Kelas Eksperimen: 98,51% > Kelas Kontrol: 60,14%).
2. Rerata hasil belajar praktik pemesinan frais siswa kelas eksperimen yang
menerapkan WPS lebih baik daripada rerata hasil belajar praktik siswa kelas
kontrol yang tidak menerapkan WPS (kelas eksperimen: 92,5 > kelas kontrol:
89,7).
3. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa terdapat perbedaan hasil belajar praktik
pemesinan frais antara kelas yang menerapkan WPS (kelas eksperimen) dan
kelas yang tidak menerapkan WPS (kelas kontrol). Perbedaan ditunjukkan
dengan Harga t hitung lebih besar daripada t tabel (t hitung: 3,0401 > t tabel:
2,0485) pada taraf signifikan 5%. Penerapan WPS berpengaruh positif terhadap
hasil belajar praktik pemesinan frais siswa kelas XI di SMK Muhammadiyah
Prambanan.
B. Implikasi
Hasil penelitian menunjukkan bahwa hasil belajar praktik kelas eksperimen
yang menerapkan WPS lebih baik daripada hasil belajar praktik kelas kontrol yang
tidak menerapkan WPS. Oleh karena itu pengelola SMK Muhammadiyah
Prambanan perlu menekankan kepada guru praktik pemesinan untuk mewajibkan
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siswa-siswanya membuat perencanaan kerja atau WPS sebelum praktik dan
mendampingi siswa dalam penerapan WPS saat praktik.
C. Keterbatasan Penelitian
Keterbatasan penelitian ini antara lain:
1. Penelitian ini masih terbatas pada pembelajaran praktik pemesinan frais kelas
XI dengan satu kelas eksperimen dan satu kelas kontrol.
2. Ruang lingkup penelitian ini hanya di SMK Muhammadiyah Prambanan.
3. Tidak menarik/menghitung nilai reliabilitasnya.
4. Peneliti belum bisa mengontrol variabel-variabel lain yang dapat mempengaruhi
hasil penelitian.
5. Setiap kelompok tidak dilakukan pretest, tetapi menganggap bahwa setiap
kelompok mempunyai kemampuan yang sama berdasarkan pada persebaran
kemampuan akademik yang dilakukan pihak sekolah.
D. Saran
Berdasarkan temuan penelitian, beberapa saran sebagai usaha untuk
meningkatakan hasil belajar praktik, khususnya praktik pemesinan frais adalah.
1. Guru mewajibkan siswa untuk merencanakan langkah kerja, alat yang akan
digunakan, parameter pemesinan, alat ukur, dan tindakan keselamatan kerja
sebelum melaksanakan praktik. Perencanaan tersebut dituangkan ke dalam
lembar persiapan kerja work preparation sheet. Hasil perencanaan kerja yang
sudah dituangkan dalam lembar persiapan kerja dan sudah mendapat
persetujuan dari guru pengampu tersebut dijadikan petunjuk dalam
melaksanakan praktik pemesinan frais.
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2. Penerapan WPS saat praktik perlu dilakukan agar pada siswa terbentuk
kebiasaan merencanakan suatu pekerjaan sehingga lebih siap dalam
melaksanakan praktik.
3. Pendampingan oleh guru perlu dilakukan secara intensif agar siswa
bersungguh-sungguh baik saat pembuatan WPS maupun saat penerapan WPS
di bengkel sehingga diperoleh hasil yang maksimal.
4. Sinergitas antara peneliti, guru, siswa dan pihak sekolah perlu dilakukan demi
tercapainya hasil belajar praktik lebih meningkat.
5. Melihat keterbatasan yang ada pada penelitian ini, diharapkan adanya
penelitian yang lebih lanjut dengan sasaran peningkatan hasil belajar praktik
serta ruang lingkup yang lebih luas dan bervariasi untuk mendapatkan hasil
yang lebih komperhensif mengenai peningkatan hasil belajar praktik
pemesinan.
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Silabus Mata Pelajaran
SILABUS MATA PELAJARAN
Satuan Pendidikan : SMK
Mata Pelajaran : Teknik Pemesinan Frais
Kelas : XI
Kompetensi Inti
KI 3 : Memahami,menerapkan  dan menganalisis pengetahuan faktual, konseptual, prosedural, dan metakognitif berdasarkan rasa
ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan, teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan kemanusiaan, kebangsaan,
kenegaraan, dan peradaban terkait penyebab fenomena dan kejadian dalam bidang kerja yang spesifik untuk memecahkan
masalah.
KI 4 : Mengolah,  menalar, dan menyaji dalam ranah konkret dan ranah abstrak  terkait dengan pengembangan dari yang dipelajarinya
di sekolah secara mandiri, bertindak secara efektif dan kreatif, dan mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan
langsung
Kompetensi Dasar Materi Pokok Kegiatan Pembelajaran Penilaian AlokasiWaktu
Sumber
Belajar
3.1 Menerapkan
teknik pemesinan
frais
Teknik pemesinan frais
(pemilihan dan
penetapan peralatan,
pemasangan alat
potong/pisau,
pemasangan alat
pencekam benda kerja,
pemasangan alat bantu
kerja, pemasangan
benda kerja,  pengaturan
parameter pemotongan,
proses pengefraisan),
untuk pengefraisan:
 Rata, sejajar dan siku
 Bertingkat
 Bidang miring
(dengan memiringkan
benda keja/kepala
Mengamati :
 Mengamati teknik
pemesinan frais
Menanya :
 Mengkondisikan
situasi belajar untuk
membiasakan
mengajukan
pertanyaan secara
aktif dan mandiri
tentang teknik
pemesinan frais
Pengumpulan Data :
 Mengumpulkan data
yang dipertanyakan
dan menentukan
Tugas:
 Mengidentifi
kasikan
teknik
pemesinan
frais
Observasi :
 Proses
menggunak
an teknik
pemesinan
frais
Portofolio :
 Benda kerja
hasil
184 jam
pelajaran
 Wirawan
Sumbodo
dkk,
(2008).Tekn
ik Produksi
Mesin
Industrii.
Direktorat
Pembinaan
Sekolah
Menengah
Kejuruan.
 Jhon Gain,
(1996).
Engenering
Whorkshop
Practice. An
International
4.1 Menggunakan
teknik pemesinan
frais untuk
berbagai jenis
pekerjaan
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Lampiran 1. Silabus Mata Pelajaran(lanjutan)
tegak/dengan alat
bantu)
 Lubang senter
 Lubang dengan mata
bor (tembus/tidak
tembus)
 Memotong
 Alur (alur rata/alur T,
alur pasak/alur ekor
burung)
 Pembagian bidang
beraturan (pembagian
langsung/sederhana)
dengan kepala
pembagi
 Pembagian sudut
beraturan (derajat
bulat/decimal) dengan
meja putar (rotary
table)
 Memperbesar lubang
dengan pisau frais
 Mereamer
 Roda gigi lurus
 Gigi rack lurus
sumber (melalui
benda konkrit,
dokumen, buku,
eksperimen) untuk
menjawab
pertanyaan yang
diajukan tentang
teknik pemesinan
frais
Mengasosiasi :
 Mengkatagorikan
data dan
menentukan
hubungannya,
selanjutnyanya
disimpulkan  dengan
urutan dari yang
sederhana sampai
pada yang lebih
kompleks tentang
teknik pemesinan
frais
Mengkomunikasikan :
 Menyampaikan hasil
konseptualisasi
teknik pemesinan
frais
pengefraisa
n
Tes:
 Tes lisan/
tertulis
terkait
dengan
teknik
pemesinan
frais
Thomson
Publishing
Company.
National
Library of
Australia
 Edwin
C.Maskiel .
Machine
Shop
Technology,
Volume I.
 Buku
referensi
dan artikel
yang sesuai
Alokasi Waktu:
1. Kelas/Semester : XI/3 (6 x 20 : 120 JP)
2. Kelas/Semester : XI/4 (6 x 16 : 96 JP)
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Lampiran 2. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran
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RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN (RPP)
TAHUN PELAJARAN 2015/2016
Nama Sekolah : SMK Muhammadiyah Prambanan
Kompetensi Keahlian : Teknik Pemesinan
Mata pelajaran : Teknik Pemesinan Frais
Kelas/Semester : XI / 4
Materi Pokok : Teknik pemesinan frais (pemilihan dan penetapan peralatan,
pemasangan alat potong/pisau, pemasangan alat pencekam benda
kerja, pemasangan alat bantu kerja, pemasangan benda kerja,
pengaturan parameter pemotongan, proses pengefraisan), untuk
pengefraisan:
 Rata, sejajar dan siku
 Bertingkat
 Bidang miring (dengan memiringkan benda keja/kepala
tegak/dengan alat bantu)
Alokasi Waktu : 25 x 45 menit
Pertemuan ke- : 1-3
A. Kompetensi Inti
KI 1 : Menghayati dan mengamalkan ajaran agama yang dianutnya
KI 2 : Menghayati dan mengamalkan perilaku jujur, disiplin, tanggungjawab, peduli (gotong
royong, kerjasama, toleran, damai), santun, responsif dan pro-aktif dan menunjukkan sikap
sebagai bagian dari solusi atas berbagai permasalahan dalam berinteraksi secara efektif
dengan lingkungan sosial dan alam serta dalam menempatkan diri sebagai cerminan bangsa
dalam pergaulan dunia.
KI 3 : Memahami,menerapkan  dan menganalisis pengetahuan faktual, konseptual, prosedural,
dan metakognitif berdasarkan rasa ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan, teknologi,
seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan kemanusiaan, kebangsaan, kenegaraan, dan
peradaban terkait penyebab fenomena dan kejadian dalam bidang kerja yang spesifik untuk
memecahkan masalah.
KI 4 : Mengolah,  menalar, dan menyaji dalam ranah konkret dan ranah abstrak  terkait dengan
pengembangan dari yang dipelajarinya di sekolah secara mandiri, bertindak secara efektif
dan kreatif, dan mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan langsung.
B. Kompetensi Dasar dan Indikator
1.1. Menyadari sempurnanya konsep Tuhan tentang benda-benda  dengan fenomenanya untuk
menggunakan  teknik pengefraisan.
1.2. Mengamalkan nilai-nilai ajaran agama sebagai tuntunan dalam menggunakan  teknik
pengefraisan.
Lampiran 2. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (lanjutan)
72
2.1. Mengamalkan perilaku jujur, disiplin, teliti, kritis, rasa ingin tahu, inovatif dan
tanggungjawab dalam menggunakan  teknik pengefraisan.
2.2. Menghargai kerjasama, toleransi, damai, santun, demokratis, dalammenyelesaikan masalah
perbedaan konsepberpikir dan cara menggunakan  teknik pengefraisan
2.3. Menunjukkan sikap responsif, proaktif, konsisten, dan berinteraksi secara efektif dengan
lingkungan sosial sebagai bagian dari solusi atas berbagai permasalahan dalam
menggunakan  teknik pengefraisan
3.4. Menerapkan teknik pemesinan frais
3.4.1 Memilih pisau frais sesuai dengan jenis pekerjaan.
3.4.2 Menetapkan pisau frais sesuai dengan jenis pekerjaan
3.4.3 Menjelaskan cara memasang pisau frais.
3.4.4 Menjelaskan cara memasangragum(alat pencekam benda kerja)
3.4.5 Menjelaskan cara memasang benda kerja
3.4.6 Menghitung parameter pemotongan
4.4. Menggunakan  teknik pemesinan frais untuk berbagai jenis pekerjaan
4.4.1 Mengatur Parameter pemotongan
4.4.2 Memasang Pisau Frais
4.4.3 Memasang benda kerja
4.4.4 Mengefraiss rata
4.4.5 Mengefrais bidang sejajar
4.4.6 Mengefrais siku
4.4.7 Mengefrais bertingkat
4.4.8 Mengefrais bidang miring dengan memiringkan benda kerja
4.4.9 Mengefrais bidang miring dengan alat bantu
C. Tujuan pembelajaran
1. Melalui bacaan sumber belajar, kegiatan kerja kelompok dan diskusi peserta didik dapat
memilih pisau frais sesuai dengan kebutuhan kerja
2. Melalui bacaan sumber belajar, kegiatan kerja kelompok dan diskusi peserta didik dapat
Menetapkan pisau frais yang aka digunakan sesuai dengan jenis pekerjaan
3. Melalui bacaan sumber belajar, kegiatan kerja kelompok dan diskusi peserta didik dapat
menjelaskan cara memasang pisau frais
4. Melalui bacaan sumber belajar, pengamatan, kegiatan kerja kelompok dan diskusi peserta
didik dapat menjelaska cara memasang benda kerja
5. Melalui bacaan sumber belajar, pengamatan, kegiatan kerja kelompok dan diskusi peserta
menghitung parameterr pemotongan
6. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengatur parameter pemotongan
7. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat memasang pisau frais
8. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat memasang benda kerja
9. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais rata
10. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais sejajar
11. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais siku
12. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais bertingkat
13. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais bidang miring dengan
memiringkan benda kerja
14. Melalui pengamatan dan latihan peserta didik dapat mengefrais bidang miring dengan alat
bantu
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D. Materi Pembelajaran
Teknik pemesinan frais (pemilihan dan penetapan peralatan, pemasangan alat potong/pisau,
pemasangan alat pencekam benda kerja, pemasangan alat bantu kerja, pemasangan benda kerja,
pengaturan parameter pemotongan, proses pengefraisan), untuk pengefraisan:
 Rata, sejajar dan siku
 Bertingkat
 Bidang miring (dengan memiringkan benda keja/kepala tegak/dengan alat bantu)
E.  Metode Pembelajaran
 Pendekatan : Sciencetific
 Strategi : Problem Base Learning
 Metode : Ceramah, Diskusi, Tanya jawab, Penugasan dan Demonstrasi
F. Media Alat dan Sumber Belajar
Media Pembelajaran: Bahan Ajar power point,  Mesin Frais dan Perlengkapannya.
Alat : LCD Projector, Mesin Frais dan perlengkapannya
Sumber belajar : Mesin Frais dan Perlengkapannya,
Wirawan Sumbodo dkk, (2008).Teknik Produksi Mesin Industri
Direktorat Pembinaan Sekolah Menengah Kejuruan.
Jhon Gain, (1996). Engenering Whorkshop
H. Langkah langkah Kegiatan Pembelajaran
Pertemuan 1-4 (48X45’)
Kegiatan Deskripsi Alokasiwaktu
Pendahuluan  Memberikan salam dan melaksanakan doa
 Menanyakan kepada peserta didik dalam proses belajar
mengajar
 Mengecek kehadiran peserta didik
 Melakukantanya jawab sebagaai motivasi belajar
kepada peserta didik dengan mengaitkan antara
pekerjaan yang ada di industri dengan pelajaran
mengefrais
 Menyampaikan pembelajaran secara menyeluruh yang
akan dilaksanakan secara lisan
 Menyampaikan model pembelajaran yang akan
dilakukan
10 menit
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Kegiatan Deskripsi Alokasiwaktu
Inti Mengamati:
(orientasi peserta didik)
 Mengamati teknik pemesinan frais
Menanya :
(Mengorganisasikan kegiatan pembelajaran)
 Mengkondisikan situasi belajar untuk membiasakan
mengajukan pertanyaan secara aktif dan mandiri
tentang teknik pemesinan frais
Pengumpulan informasi/Eksprimen
 Mengumpulkan data yang dipertanyakan dan
menentukan sumber (melalui benda konkrit,
dokumen, buku, eksperimen) untuk menjawab
pertanyaan yang diajukan tentang teknik
pemesinan frais
Mengasosiasi :
 Mengkatagorikan data dan menentukan hubungannya,
selanjutnyanya disimpulkan  dengan urutan dari yang
sederhana sampai pada yang lebih kompleks tentang
teknik pemesinan frais
Mengkomunikasikan :
 Menyampaikan hasil konseptualisasi teknik
pemesinan frais
285 menit
Penutup  Merefleksi hasil pembelajaran
 Menyimpulkan hasil pembelajaran
 Memberikan evaluasi kepada peserta didik
 Memberikan tugas
 Guru dan Peserta didk mengakhiri pembelajaran dengan
doa/salam
30 menit
I.  Penilaian Proses dan hasil Belajar
Ranah Penilaian Jenis dan Bentuk Instrumen
Pengetahuan Tes tertulis Multiple Choice terlampirPenugasan terlampir
Sikap Observasi(cek lis diskusi kelompok) terlampirEvaluasi diri terlampir
Keterampilan Observasi(ceklis) terlampirPenilaian produk terlampir
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INSTRUMEN PENILAIAN
1. Kisi kisi soal teori
No Kompetensi Dasar Materi Pelajaran Indikator Soal No. soal
1 3.4
4.4
Menerapkan
teknik
pemesinan frais
Menggunakan
teknik
pemesinan frais
untuk berbagai
jenis pekerjaan
Teknik pemesinan
frais (pemilihan
dan penetapan
peralatan,
pemasangan alat
potong/pisau,
pemasangan alat
pencekam benda
kerja,
pemasangan alat
bantu kerja,
pemasangan
benda kerja,
pengaturan
parameter
pemotongan,
proses
pengefraisan),
untuk
pengefraisan:
 Rata, sejajar
dan siku
 Bertingkat
 Bidang miring
(dengan
memiringkan
benda
keja/kepala
tegak/dengan
alat bantu)

Memilih pisau frais sesuai
dengan jenis pekerjaan. 1,2,3,4
Menetapkan pisau frais sesuai
dengan jenis pekerjaan 5,6,7
Menjelaskan cara memasang
pisau frais. 6
Menjelaskan cara
memasangragum(alat pencekam
benda kerja)
7,8,9
Menjelaskan cara memasang
benda kerja 10
Menghitung parameter
pemotongan -
Mengatur Parameter
pemotongan
Memasang Pisau Frais
Memasang benda kerja
Mengefraiss rata
Mengefrais bidang
sejajarMengefrais siku
Mengefrais bertingkat
Mengefrais bidang miring dengan
memiringkan benda kerja
Mengefrais bidang miring dengan
alat bantu
Observasi
praktik
dan
penilaian
praktik
(Blok
Smetang)
2. Rumusan butir Soal
Pilihlah salah satu jawaban yang paling tepat dengan membubuhkan tanda silang pada options
jawaban a,b,c,d,atau e.
1. yang termasuk alat potong yang dapat digunakan pada mesin frais berikut adalah:
a. Pisau frais, gergaji,kikir, centre drill
b. Pisau frais, centre drill, mata bor, reamer
c. Pisau frais, batu gerinda, pahat rata kanan
d. Pisau frais, nc drill, pahat ulir, countershing
e. Pisau frais, mata bor, pahat rata kiri, countershing
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2. Fungsi utama pisau frais modul adalah…
a. Untuk mengefrais alur pasak
b. Untuk mengefrais alur T
c. Untuk mengefrais frofil roda gigi
d. Untuk mengefrais frofil radius
e. Untuk mengefrais frofil bor spiral
3.   Fungsi utama dari T- slot cutter adalah…
a. Untuk mengefrais alur pasak
b. Untuk mengefrais alur T
c. Untuk mengefrais frofil roda gigi
d. Untuk mengefrais frofil radius
e. Untuk mengefrais frofil bor spiral
4. Yang disebut Anggle Cutter pada gambar beriku adalah …
a. b.
e. c. d.
5. untuk membelah/memotong benda kerja dengan mesin frais maka pisau yang palinh tepat
digunakan adalah :
a. slitting saw
b. angle cutter
c. T slot cutter
d. endmill cutter
e. sell endmill cutter
6. Alat yang digunakan untuk menjepit/memegang pisau frais pada mesin frais horizontal
adalah…
a. Ragum
b. Rotary table
c. Adaptor
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d. Arbor
e. Kepala pembagi
7. Perlengkapan mesin frais yang digunakan untuk menefrais roda gigi adalah:
a. Rotari table
b. Ragum
c. Chuk
d. Collet
e. Kepala pembagi
8. Yang termasuk alat bantu pada mesin frais adalah :
a. Ragum
b. Bed
c. Knee
d. Badan mesin
e. Motor listrik
9. Alat bantu mesin frais adalah alat alat yang digunakan untuk :
a. Memotong benda kerja
b. Mengangkut benda kerja
c. Memungkinkan melakukan pengerjaan benda kerja
d. Mencegah terjadinya kecelakaan akibat kerja
e. Mengurangi penggunaan arus listrik
10. Untuk mengefrais benda kerja persegi yang tidak terjangkau dicekam dengan ragum
maka alat pencekam yang tepat digunakan adalah:
a. rotari table
b. kepala pembagi
c. klem mesin
d. pembawa
e. tang
2. Pedoman Penskoran
No. Soal Kunci Jawaban Skor
1 b 10
2 c 10
3 b 10
4 e 10
5 a 10
6 d 10
7 e 10
8 a 10
9 c 10
10 c 10
Total Skor 100
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3. Kriteria Nilai
INTERVAL NILAI KONVERSI PREDIKAT
96-100 4,00 A
91-95 3,66 A-
85-90 3,33 B
80-84 3,00 B-
75-79 2,66 C+
70-74 2,33 C
65-69 2,00 C-
60-64 1,66 D+
55-59 1,33 D
< 54 1,00
Lembar kerja Peserta didik (jobsheet)
Lembar Penilaian Produk
(Terlampir)
Mengetahui : Prambanan, 1 Januari 2016
Kepala Sekolah, Guru Mata Pelajaran
Drs. Anton Subiyantoro, MM. Acok Hadi Sabara, S.Pd.T.
NIP. 19560717 198603 1 006 NBM. 961972
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INSTRUMEN PENELITIAN
Judul Skripsi   : Pengaruh Penerapan Work Preparation Sheet Terhadap Hasil Belajar
Praktik Pemesinan Frais Kelas XI Teknik Pemesinan di SMK
Muhammadiyah Prambanan
Lokasi : SMK Muhammadiyah Prambanan
Peneliti : Aris Eko Wibowo
NIM : 12503241018
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
2015
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Kisi-kisi Instrumen Penelitian
Kisi-kisi instrumen penelitian skripsi dengan judul “Pengaruh Pengaruh Penerapan
Work Preparation Sheet Terhadap Prestasi Belajar Praktik Pemesinan Frais Kelas XI
Teknik Pemesinan Di SMK Muhammadiyah Prambanan” adalah sebagai berikut:
1. Siswa dapat mengidentifikasi mesin/ alat bantu yang digunakan.
2. Siswa dapat mengidentifikasi alat potong yang digunakan.
3. Siswa dapat mengidentifikasi urutan pekerjaan.
4. Siswa dapat menggambar sket.
5. Siswa dapat mengidentifikasi parameter pemesinan.
6. Siswa dapat mengidentifikasi estimasi waktu.
7. Siswa dapat mengidentifikasi tindakan keselamatan kerja.
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INSTRUMEN OBSERVASI
PENGGUNAAN WORK PREPARATION SHEET
KELAS EKSPERIMEN
Nama siswa : .......................................
NIS : .......................................
Kelas : .......................................
No. Tindakan
Jawaban
Ya Tidak
1 Siswa melakukan setting benda kerja dengan benar sesuaigambar sketsa dalam WPS
2 Siswa melakukan pekerjaan sesuai prosedur dalam WPS
3 Siswa menggunakan peralatan yang sesuai dan digunakandengan baik sesuai petunjuk dalam WPS
4 Siswa mengatur putaran spindel mesin sesuai perencanaandalam WPS
5 Siswa mengatur kecepatan potong mesin sesuai perencanaandalam WPS
6 Siswa mengatur kedalaman potong sesuai perencanaan dalamWPS
7 Siswa menggunakan alat ukur yang sesuai dan dilakukandengan benar seperti petunjuk dalam WPS
8 Siswa melakukan tindakan keamanan (K3) sesuai petunjukdalam WPS
Keterangan: berilah tanda (√) pada kolom jawaban yang sesuai.
Yogyakarta, ..................................
Observer,
...........................................
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INSTRUMEN OBSERVASI
TINDAKAN SISWA SAAT PRAKTIK PEMESINAN FRAIS
KELAS KONTROL
Nama siswa : .......................................
NIS : .......................................
Kelas : .......................................
No. Tindakan
Jawaban
Ya Tidak
1 Siswa melakukan setting benda kerja dengan benar
2 Siswa melakukan pekerjaan sesuai prosedur
3 Siswa menggunakan peralatan yang sesuai dan digunakandengan baik
4 Siswa mengatur putaran spindel mesin sesuai perencanaan
5 Siswa mengatur kecepatan potong mesin sesuai perencanaan
6 Siswa mengatur kedalaman potong sesuai perencanaan
7 Siswa menggunakan alat ukur yang sesuai dan dilakukandengan benar
8 Siswa melakukan tindakan keamanan (K3)
Keterangan: berilah tanda (√) pada kolom jawaban yang sesuai.
Yogyakarta, ..................................
Observer,
...........................................
WORK PREPARATION
Name : .................................................... Est. Time : 12 x 45’
Competency : .................................................... Used Time : .............
Section : .................................................... Material/Cs : .......................................
Schema No Work Step Tools
Machining Parameters Time(menit) Measuring
Tools
Occupational
Health and
Safetyn(rpm)
Vf
(mm/min)
a
(mm) i Est. Real
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MILLING WORK Continue to K.2
ISOMETRI 3D
30
80 30
±0,1 ±0,1
±
0,
1
Break all sharp edges 0,3 x 45°
Continue to K.3
30
45 35
15
80 30
30
15
±0,1
±0,1
±
0,
1
±
0,
1
-0
,2
-0
,2
MUKA
30
45 30 5
15
15
±0,1
±
0,
1 ±
0,
5
38
15
35
80
12 12
90° 4
5° x
 6
±
0,
1 3
0
30
±
0,
1
±0,1
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Tabel Lampiran. Distribusi Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas
Eksperimen
No. Kelas Interval Frekuensi Frekuensi Relatif (%)
1 85,6-87,7 3 10,71
2 87,8-89,9 3 10,71
3 90,0-92,1 9 32,14
4 92,2-94,3 6 21,43
5 94,4-96,5 5 17,86
6 96,6-98,7 2 7,14
28 100,00
Tabel 5. Distribusi Frekuensi Skor Praktik Pemesinan Frais Kelas Kontrol
No. Kelas Interval Frekuensi Frekuensi Relatif (%)
1 84,2-85,9 2 6,67
2 86,0-87,7 6 20,00
3 87,8-89,5 7 23,33
4 89,6-91,3 8 26,67
5 91,4-93,1 4 13,33
6 93,2-94,9 3 10,00
30 100,00
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
85,6-87,7 87,8-89,9 90,0-92,1 92,2-94,3 94,4-96,5 96,6-98,7
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
84,2-85,9 86,0-87,7 87,8-89,5 89,6-91,3 91,4-93,1 93,2-94,9
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Tabel Lampiran. Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Nilai Hasil Praktik Teknik
Pemesinan Frais Kelas Eksperimen
Interval Fo fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2fh
85,6-87,7 3 0,756 2,244 5,035 6,660
87,8-89,9 3 3,7352 -0,7352 0,540 0,144
90,0-92,1 9 9,5088 -0,5088 0,258 0,027
92,2-94,3 6 9,5088 -3,5088 12,311 1,294
94,4-96,5 5 3,7352 1,2648 1,599 0,428
96,6-98,7 2 0,756 1,244 1,547 2,047
28 28 0 21,293 10,602
Tabel Lampiran. Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Nilai Hasil Praktik Teknik
Pemesinan Frais Kelas Kontrol
Interval Fo Fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2Fh
84,2-85,9 2 0,810 1,190 1,416 1,748
86,0-87,7 6 4,002 1,998 3,992 0,998
87,8-89,5 7 10,188 -3,188 10,163 0,998
89,6-91,3 8 10,188 -2,188 4,787 0,470
91,4-93,1 4 4,002 -0,002 0,000 0,000
93,2-94,9 3 0,810 2,190 4,796 5,921
30 30 0 25,155 10,134
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Perhitungan Distribusi Sebaran Data Nilai Praktik Pemesinan Frais
Kelas Eksperimen
1. Data Nilai Praktik Pemesinan Frais Kelas Eksperimen
91,5 85,6 90,9 85,6 91,5 90,9 85,6
90,9 89,2 89,2 89,2 94,0 94,0 90,8
90,8 94,3 94,3 91,4 91,4 96,4 96,4
95,4 95,4 98,6 98,6 96,5 96,5 96,5
2. Menentukan Jumlah Kelas Interval
Jumlah kelas untuk pengujian normalitas data dengan Chi Kuadrat ditetapkan
= 6. Hal ini sesuai dengan 6 bidang yang terdapat pada kurve normal baku.
Masing-masing bidang luasnya: 2,7%; 13,34%; 33,96%; 33,96%; 13,34%;
2,7%.
3. Menentukan Panjang Kelas Interval
Panjang Kelas = Data Terbesar – Data Terkecil
6
Panjang Kelas = (98,6 – 85,6)
6
Panjang Kelas = 2,16 (dibulatkan menjadi 2,2)
4. Menyusun ke dalam tabel distribusi frekuensi, sekaligus tabel
penolong untuk menghitung harga Chi Kuadrat hitung
Tabel Lampiran 1. Tabel Penolong untuk Pengujian Normalitas Data dengan Chi
Kuadrat
Interval Fo fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2fh
85,6-87,7 3 0,756 2,244 5,035 6,660
87,8-89,9 3 3,7352 -0,7352 0,540 0,144
90,0-92,1 9 9,5088 -0,5088 0,258 0,027
92,2-94,3 6 9,5088 -3,5088 12,311 1,294
94,4-96,5 5 3,7352 1,2648 1,599 0,428
96,6-98,7 2 0,756 1,244 1,547 2,047
28 28 0 21,293 10,602
fo = Frekuensi/jumlah data hasil observasi
fh = Jumlah/frekuensi yang diharapkan (persentase luas tiap bidang
dikalikan dengan n)
fo – fh = Selisih data fo dengan fh
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5. Menghitung Frekuensi yang Diharapkan
Cara menghitung fh, didasarkan pada persentase luas tiap bidang kurva normal
dikalikan jumlah data/jumlah individu dalam sampel (n). Dalam hal ini n= 28.
a. Baris pertama dari atas: 2,7% x 28 = 0,756
b. Baris kedua: 13,34% x 28 = 3,7352
c. Baris ketiga: 33,96% x 28 = 9,5088
d. Baris keempat: 33,96% x 28 = 9,5088
e. Baris kelima: 13,34% x 28 = 3,7352
f. Baris keenam: 2,7% x 28 = 0,756
6. Memasukkan harga fh, menghitung harga-harga (fo-fh), (fo-fh)2 dan
(fo-fh)2
fh
Jumlah harga (fo-fh)2 merupakan harga Chi Kuadrat hitung.
fh
7. Membandingkan harga Chi Kuadrat hitung dengan Chi Kuadrat tabel
Bila Chi Kuadrat hitung lebih kecil daripada harga Chi Kuadrat tabel, maka
distribusi data dinyatakan normal dan bila lebih besar dinyatakan tidak normal.
Dalam perhitungan ditemukan Chi Kuadrat hitung sebesar 10,602. Harga Chi
Kuadrat hitung ini selanjutnya dibandingkan dengan harga Chi Kuadrat tabel
dengan derajat kebebasan (dk) 6-1 = 5  dan taraf kesalahan 5%. Chi Kuadrat
pada tabel menunjukkan harga sebesar 11,070. Dengan demikian harga Chi
Kuadrat hitung lebih kecil dibanding dengan harga Chi Kuadrat tabel (χ2h :
10,602 < χ2t : 11,070) maka, datan nilai praktik pemesinan frais kelas
eksperimen dinyatakan berdistribusi normal.
Lampiran 18. Perhitungan Distribusi Sebaran Data Kelas Eksperimen (lanjutan)
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Perhitungan Distribusi Sebaran Data Nilai Praktik Pemesinan Frais
Kelas Kontrol
1. Data Nilai Praktik Pemesinan Frais Kelas Kontrol
90,6 90,6 87,6 87,6 87,6 90,3 90,6
90,3 89,4 89,3 94,8 89,3 94,8 89,3
94,8 89,4 90,0 90,0 90,0 91,7 91,7
89,5 89,5 84,2 92,2 86,3 92,2 84,2
86,3 86,3
2. Menentukan Jumlah Kelas Interval
Jumlah kelas untuk pengujian normalitas data dengan Chi Kuadrat ditetapkan
= 6. Hal ini sesuai dengan 6 bidang yang terdapat pada kurve normal baku.
Masing-masing bidang luasnya: 2,7%; 13,34%; 33,96%; 33,96%; 13,34%;
2,7%.
3. Menentukan Panjang Kelas Interval
Panjang Kelas = Data Terbesar – Data Terkecil
6
Panjang Kelas = (94,8 – 84,2)
6
Panjang Kelas = 1,76 (dibulatkan menjadi 1,8)
4. Menyusun ke dalam tabel distribusi frekuensi, sekaligus tabel
penolong untuk menghitung harga Chi Kuadrat hitung
Tabel Lampiran 2. Tabel Penolong untuk Pengujian Normalitas Data dengan Chi
Kuadrat
Interval Fo Fh (fo-fh) (fo-fh)2 (fo-fh)2Fh
84,2-85,9 2 0,810 1,190 1,416 1,748
86,0-87,7 6 4,002 1,998 3,992 0,998
87,8-89,5 7 10,188 -3,188 10,163 0,998
89,6-91,3 8 10,188 -2,188 4,787 0,470
91,4-93,1 4 4,002 -0,002 0,000 0,000
93,2-94,9 3 0,810 2,190 4,796 5,921
30 30 0 25,155 10,134
fo = Frekuensi/jumlah data hasil observasi
fh = Jumlah/frekuensi yang diharapkan (persentase luas tiap bidang
dikalikan dengan n)
fo – fh = Selisih data fo dengan fh
Lampiran 19. Perhitungan Distribusi Sebaran Data Kelas Kontrol
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5. Menghitung Frekuensi yang Diharapkan
Cara menghitung fh, didasarkan pada persentase luas tiap bidang kurva normal
dikalikan jumlah data/jumlah individu dalam sampel (n). Dalam hal ini n= 28.
g. Baris pertama dari atas: 2,7% x 30 = 0,810
h. Baris kedua: 13,34% x 30 = 4,002
i. Baris ketiga: 33,96% x 30 = 10,188
j. Baris keempat: 33,96% x 30 = 10,188
k. Baris kelima: 13,34% x 30 = 4,002
l. Baris keenam: 2,7% x 30 = 0,810
6. Memasukkan harga fh, menghitung harga-harga (fo-fh), (fo-fh)2 dan
(fo-fh)2
fh
Jumlah harga (fo-fh)2 merupakan harga Chi Kuadrat hitung
fh
7. Membandingkan harga Chi Kuadrat hitung dengan Chi Kuadrat tabel
Bila Chi Kuadrat hitung lebih kecil daripada harga Chi Kuadrat tabel, maka
distribusi data dinyatakan normal dan bila lebih besar dinyatakan tidak normal.
Dalam perhitungan ditemukan Chi Kuadrat hitung sebesar 10,602. Harga Chi
Kuadrat hitung ini selanjutnya dibandingkan dengan harga Chi Kuadrat tabel
dengan derajat kebebasan (dk) 6-1 = 5  dan taraf kesalahan 5%. Chi Kuadrat
pada tabel menunjukkan harga sebesar 11,070. Dengan demikian harga Chi
Kuadrat hitung lebih kecil dibanding dengan harga Chi Kuadrat tabel (χ2h :
10,134 < χ2t : 11,070) maka, datan nilai praktik pemesinan frais kelas kontrol
dinyatakan berdistribusi normal.
Lampiran 19. Perhitungan Distribusi Sebaran Data Kelas Kontrol (lanjutan)
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Perhitungan F hitung dan t hitung
Tabel lampiran 3. Nilai Praktik Pemesinan Frais Kelas Eksperimen dan Kelas Kontrol
Lampiran 20. Perhitungan F Hitung dan t Hitung
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1. F hitung
F = Varian Terbesar
Varian Terkecil
= 13,791
7,221
= 1,909
2. T hitung
t =
= , ,, ,
= 3,0401
Lampiran 20. Perhitungan F Hitung dan T Hitung (lanjutan)
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Lampiran 21. Tabel Distribusi F
113
Lampiran 22. Tabel Chi Kuadrat
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Lampiran 23. Tabel Distribusi t
WORK PREPARATION
Name : ....................................................
Competency : Komp. 2 Block (Smettang) Material : Mild Steel Est. Time : 255 menit
Section : Teknik Pemesinan Frais 1 Cutting speed : 30 . Used Time : ................
Schema No Work Step Tools
Machining Parameters Time(menit) Measuring
Tools
Occupational Health and
Safetyn
(rpm)
Vf
(mm/min)
a
(mm) i Est. Real
1 Lakukan pengukuran ulang untuk
memastikan dimensi awal benda kerja
Mesin frais
beserta
kelengkapanny
a
1
Vernier
caliper
Kaca mata
2 Pasang pisau frais pada spindel mesin End mill Ø 20
mm
2 penyiku sepatu
3 Lakukan pengecekan pada mesin sebelum
melakukan praktik dan atur putaran
spindelnya
Palu karet 478 47,8 1 Busur
derajat
wearpack
4 Pasang benda kerja pada ragum mesin
untuk pemakanan sisi 1, pastikan terikat
dengan kuat dan tegak lurus dengan meja
mesin
Kunci pas 3 Waterpas Jangan menumpuk
peralatan
5 Nyalakan mesin lalu setting titik nol
dengan cara menyentuhkan ujung pisau
pada benda kerja yang sebelumnya telah
diberi kertas basah diatasnya bantuan
kertas.
Kikir halus 478 47,8 3 Dial
indikator
Letakkan benda kerja dan
peralatan dengan baik
agar tidak berpotensi
jatuh
6 lakukan pemakanan sisi 1 hingga
memenuhi ukuran yang diharuskan.
Kunci inggris 478 47,8 1 15 20 Cegah tumpahnya oli atau
coolant ke lantai
7 Matikan mesin, lepas benda kerja lalu
ukur benda kerja.
penggores 1 Dilarang mengoperasikan
mesin sambil duduk
8 Pasang benda kerja pada ragum mesin
untuk pemakanan sisi 2, pastikan terikat
dengan kuat dan sejajar dengan meja
mesin
3 Dilarang bercanda dan
bermain HP saat praktik
9 Nyalakan mesin lalu lakukan setting titik
nol.
3 Bila menemui masalah
diskusikan dengan
1
2
Waterpass
Lam
piran 24.W
ork Preparation
115
anggota kelompok atau
laporkan kepada
pembimbing
10 Nyalakan mesin dan lakukan pemakanan
sisi 2.
478 47,8 1 15 20
12 Lepas benda kerja, bersihkan sisa bram
pemotongan yang menempel dengan kikir
halus.
5
13 lakukan pengecekan ukuran secara
menyeluruh.
1
14 Bersihkan mesin frais dari beram dan
coolent.
5
Date: .................................. . Student: .................................... Instructor: ...................................
Lam
piran 24.W
ork Preparation
(lanjutan)
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Lampiran 25. Foto Dokumentasi Kelas Eksperimen
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Lampiran 25. Foto Dokumentasi Kelas Eksperimen (lanjutan)
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Lampiran 26. Foto Dokumentasi Kelas Kontrol
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